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 En un país donde la agricultura es una de las principales fuentes de 
economía, lograr establecer estrategias que permitan optimizar y 
cualificar los procesos bajo las normativas vigentes tanto en manu-
factura como en lo relacionado con salud y seguridad en el trabajo, 
así como en el uso adecuado de los recursos, es un modelo a repli-
car en cualquier sector productivo.
Así mismo, vale la pena resaltar la importancia de este tipo de 
investigaciones formativas, en las cuales el trabajo interdisciplinario 
aporta en la formación integral del profesional y se obtiene un be-
neficio para la comunidad involucrada; por lo cual estudios de este 
tipo, permiten que nuestros estudiantes reconozcan como desde 
sus conocimientos previos, saberes y experiencia, pueden realizar 
una contribución atendiendo necesidades del entorno o mejoran-
do la calidad de vida de su comunidad.
Es así como en esta compilación, encontramos una experiencia 
exitosa al implementar las buenas prácticas de manufactura (BPM) 
en el sector panelero, evidenciando resultados en todas las etapas 
productivas, así como la mejora en las condiciones de salud y se-
guridad en el trabajo de las personas involucradas y la mitigación 
del impacto ambiental mediante alternativas sostenibles y a través 
de la educación ambiental como fuente primaria en la creación de 
conciencia; resultados que permiten establecer no sólo una mejora 
en las condiciones de calidad del producto, si no en la rentabilidad 
del mismo, factor de gran importancia para los productores que 
instauren dichas prácticas agroindustriales en sus empresas.
Cada uno de los capítulos, aborda los estudios realizados es-
pecíficamente en la finca panelera seleccionada del Municipio de 
Guaduas, en los cuales los autores, (docentes y estudiantes) pre-
sentan los conceptos de las BPM a nivel agro industrial, la normati-
vidad aplicada a dicho sector, los impactos ambientales y como se 
logra minimizarlos a través de BPM, la importancia de la educación 
ambiental para la toma de conciencia de las partes involucradas, 
la identificación de riesgos en salud y seguridad en el trabajo y la 
manera en que se optimizan dichas condiciones.
Ya en los últimos apartes, se observa el proceso desde la materia 
prima hasta los productos finales, involucrando acciones de mejora 
en el marco de un sistema de controles de calidad, los cuales per-
miten realizar un análisis costo-beneficio, que evidencia la optimi-
zación de recursos y la rentabilidad del producto. 
Por todo lo anterior, se concluye que en este libro se logra deter-
minar todos los factores involucrados, obviamente presentados con 
mayor profundidad a nivel conceptual, técnico y analítico, permi-
tiendo concluir que la implementación de las buenas prácticas de 
manufactura (BPM) en procesos productivos, sin olvidar el bienes-
tar personal, colectivo y del entorno, son la estrategia y alternativa 
ideal para empresas sostenibles en nuestro país.
Finalmente, ratificar la importancia de nuestro papel como 
educadores, guías y formadores integrales, la cual puede apre-
ciarse en la elaboración de propuestas de esta índole, así como 
su socialización y divulgación en la comunidad científica, espacios 
académicos y sociales. 
Ing. MSc. Iván Fernando Amaya Cocunubo
Docente Investigador Universidad 





Este libro aborda la investigación en el contexto educativo y su con-
tribución al desarrollo en procesos productivos paneleros a través 
de la implementación de buenas prácticas de manufactura, como 
estrategia de mejoramiento en aspectos ambientales, de seguridad 
y salud en el trabajo, dando respuesta a necesidades del contexto 
local y desarrollo de su región.
A través de la investigación se lleva a cabo una revisión de procesos 
productivos del municipio de Guaduas y sus alrededores, especialmen-
te en el sector agrícola, lo que permite evidenciar que el sector panelero 
es un renglón económico de relevancia en la región, que requiere cua-
lificación del personal que realiza dicha actividad; mejora en el proceso 
productivo con el fin de obtener un producto de calidad y que contribu-
ya a minimizar los impactos ambientales en el entorno; es por ello que, 
a través de la implementación de buenas prácticas de manufactura, se 
desea contribuir al mejoramiento del proceso productivo, incentivando 
el uso adecuado de recursos naturales, fomentando la cualificación del 
personal que labora en dicha actividad, y propiciando la búsqueda de 
la expansión a mercados locales y nacionales de un producto de buena 
calidad para el consumidor.
Palabras clave: Buenas prácticas de manufactura, sector panelero, 




El libro de Buenas prácticas de manufactura y su contribución al 
sector panelero aporta estrategias de mejoramiento del proceso 
productivo de la panela, a través de un análisis en el campo ocupa-
cional y medioambiental, que permite la minimización de riesgos 
laborales e impactos ambientales, lo que contribuye a la disminu-
ción de costos en la producción y fortalece la rentabilidad del pro-
ducto, mediante la optimización del recursos naturales y materiales 
en el proceso productivo, cumpliendo con el planteamiento de los 
objetivos de desarrollo sostenible a nivel socioeconómico. 
El contenido de este libro surge a partir del desarrollo del proyec-
to de investigación “La implementación de las Buenas Prácticas de 
Manufactura y su contribución a la competitividad: Un estudio para 
las productoras de panela del municipio de Guaduas”, con la partici-
pación estudiantes de Administración en Salud Ocupacional del Cen-
tro Tutorial Guaduas perteneciente al Centro Regional Madrid de la 
Corporación Universitaria Minuto de Dios, quienes realizaron la apli-
cación de actividades relacionadas con la implementación de buenas 
prácticas de manufactura en el entable panelero finca “La Fernanda”, 
vereda Lajitas del Municipio de Guaduas-Cundinamarca, aportando al 
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mejoramiento del proceso productivo del entable panelero y fortale-
ciendo su perfil profesional, apropiándose de las problemáticas exis-
tentes en su región y fomentando procesos de construcción colectiva 
con un sentido social y productivo. 
19
Introducción
Actualmente, en el mundo se viene presentando una serie de cam-
bios a nivel político, económico y social que han influido de manera 
directa en el desarrollo de las economías. Uno de los sectores que 
ha contribuido a este dinamismo a nivel nacional e internacional 
son las micro, pequeñas y medianas empresas (desde ahora Mi-
pymes), las cuales constituyen la base económica más importante 
dentro del desarrollo económico a nivel regional, por su alto impac-
to en la generación de empleo y producción.
Según la Encuesta Anual Manufacturera (EAM) realizada por 
el Departamento Administrativo Nacional de Estadística (DANE, 
2016) en Colombia, aproximadamente el 94% de las empresas son 
Mipymes, las cuales proveen más del 56% del empleo para la fuerza 
laboral y generan el 45% de la producción bruta industrial del país. 
Sin embargo, estas empresas no toman decisiones apropiadas, 
especialmente en áreas claves como finanzas y mercadeo, aca-
reando factores como el desconocimiento de los procedimientos 
pertinentes para el desarrollo del fortalecimiento financiero y la ex-
pansión del mercado y la poca importancia que le otorgan a proce-
sos administrativos de calidad, sin tener en cuenta que la empresa 
depende, en gran medida, de la gestión efectiva de los recursos, 
20
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lo que dificulta su ingreso a mercados locales, nacionales e inter-
nacionales, e incluso las puede llevar a la quiebra. Sumado a esto, 
las exigencias y el dinamismo del entorno nacional e internacional 
hacen necesaria la implementación de estrategias que apunten a 
garantizar procesos sustentables en la organización y se convierta 
en el factor más importante de éxito en el sector empresarial.
Esta realidad no es ajena a la agroindustria panelera, debido a la 
poca tecnificación y cualificación en sus procesos productivos y por 
ende baja rentabilidad para pequeños productores, quienes bus-
can alternativas de financiamiento y reducción de costos en su ac-
tividad económica. De allí la necesidad de implementar estrategias 
que cualifiquen su proceso productivo y mejoren las condiciones de 
producción, a la vez que contribuyen con la conservación y preser-
vación del medio ambiente. 
El presente libro brinda estrategias que favorecen el proceso 
productivo en la optimización de recursos, cualificación en áreas 
de producción, cumplimiento en la normativa vigente en la ela-
boración de productos alimenticios, manejo de la higiene y se-
guridad ocupacional, y el uso adecuado de recursos naturales. 
Dichas estrategias de mejoramiento se plantean a través de la 
implementación de buenas prácticas en manufactura en el sector 
agroindustrial, enfocado en el proceso productivo panelero. Se 
explica el alcance de las buenas prácticas de manufactura (BPM) 
y la relación que tiene con el agro, además de establecer el al-
cance las BPM en el sector panelero, siendo la panela uno de los 
principales productos de consumo a nivel nacional que requiere 
cualificación en su proceso productivo. 
Además, determina el porqué es necesario el uso adecuado de 
recursos naturales y cómo, a través de las BPM, se pueden mitigar 
los impactos ambientales que se generan en el proceso productivo 
de la panela, apoyándose en el cumplimiento de la normativa y el 
uso de alternativas ambientalmente sostenibles, generando cons-
ciencia ambiental y aportando a la mitigación de riesgos laborales, 
a través de acciones individuales y grupales, que favorecen las con-
diciones laborales de los trabajadores involucrados en el proceso 
productivo de la panela. 
21
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Por ende, este libro establece cómo, a través de la implemen-
tación de las buenas prácticas de manufactura, se mejoran con-
diciones de calidad y rentabilidad en procesos productivos, lo 
que permite la obtención de un producto apto para el consumo, 
cumpliendo con los requerimientos de sanidad e inocuidad esta-
blecidos por la normativa vigente, promoviendo el cuidado del 
medio ambiente y las condiciones de seguridad y salud de los tra-
bajadores. Lo que conlleva a visibilizar una experiencia exitosa en 
el sector panelero, mediante la investigación formativa, el trabajo 
cooperativo y el aporte en la formación profesional en diferentes 
áreas del conocimiento. 
A través la lectura de los ocho capítulos que conforman este 
libro, el lector puede reconocer la importancia de implementar es-
trategias de mejoramiento en procesos productivos, iniciando con 
el primer capítulo que relaciona el concepto de buenas prácticas 
de manufactura en la agroindustria, su impacto en el sector agrícola 
y la normatividad implementada en el sector panelero colombiano. 
El segundo capítulo hace referencia a la identificación de impactos 
ambientales y su minimización, a través acciones de implementa-
ción de las BPM, que contribuyen a proteger el medio ambiente 
y rentabilizar el proceso productivo panelero. Por su parte, el ter-
cer capítulo permite concienciar a la comunidad involucrada en el 
proceso productivo panelero sobre los impactos ambientales y su 
afectación al medio, así como la forma de cuidarlo y reducir su afec-
tación a través de la educación ambiental. El cuarto capítulo permi-
te identificar, a través del análisis de riesgos en seguridad y salud 
en el trabajo y de la gestión en saneamiento básico, como la imple-
mentación de las BPM son de gran ayuda para mejorar condiciones 
relacionadas con riesgos ocupacionales, procurando el autocuida-
do y la protección del trabajador y la conservación del entorno. En 
el quinto capítulo se visibilizan las acciones preventivas en seguri-
dad y salud en el trabajo formulado los perfiles ocupacionales en 
cada una de las áreas del proceso productivo panelero con el fin de 
minimizar riesgos ocupacionales, disminuir riesgos ambientales y 
el cumplimiento de la normatividad para esta actividad económica. 
En el sexto capítulo se describe el proceso productivo a través del 
22
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análisis cuantitativo de la producción y de qué manera se pueden 
mejorar condiciones de calidad del producto en cuanto a canti-
dad de materia prima utilizada, productividad intermedia en jugos 
y mieles, y efectividad en el producto final generando acciones de 
mejora mediante la implementación de controles de calidad en el 
proceso que se establecen a través de las BPM. El séptimo capítulo 
retoma las medidas de control establecidas en el capítulo anterior 
y compara el costeo inicial de proceso productivo y el costeo final 
de dicho proceso, con el fin de optimizar recursos en la producción 
panelera y generar una rentabilidad en el producto final, que en 
última instancia es el objetivo primordial de la aplicación de las 
buenas prácticas de manufactura para los procesos productivos. 
De esta manera se llega al octavo capítulo en donde se muestra, a 
través de la experiencia práctica de implementación de las buenas 
prácticas de manufactura en un entable panelero, cómo se pueden 
mejorar procesos a nivel ambiental, ocupacional y de productivi-
dad en el sector agroindustrial; fomentando un proceso de inves-
tigación formativa y aportando al desarrollo social en comunidad. 
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En el sector agrícola se identifican dos tipos de agroindustria: la 
tradicional o artesanal y la tecnificada como lo expresa el “Manual 
Técnico de Buenas prácticas agrícolas BPA y buenas prácticas de 
manufactura en el sector panelero”, siendo la tradicional o artesa-
nal una agroindustria que se caracteriza por utilizar materia prima 
vegetal procesada con tecnología simple y un proceso productivo 
transmitido de generación en generación, mediante mano de obra 
poco cualificada. Mientras la agroindustria tecnificada incluye trans-
1 Especialista en Estadística aplicada. Licenciada en Matemáticas. Profesora Corporación 
Universitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO.
2 Maestría en Dirección y Asesoramiento Financiero. Economista. Profesora Corporación 
Universitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO. 
3 Especialista en Ciencias Tributarias. Contador Público. Profesor investigador Corpora-
ción Universitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO.
4 MBA & Máster en Dirección de Recursos Humanos en curso. Maestría en prevención de 
riesgos laborales y responsabilidad corporativa. Especialista en docencia universitaria. 
Profesora del programa de Administración en Salud Ocupacional, Corporación Universi-
taria Minuto de Dios - UNIMINUTO. 
5 Maestría en Gestión Ambiental (En curso). Licenciada en Química. Profesora Investiga-
dora tiempo completo del programa de Administración en Salud Ocupacional, Corpo-
ración Universitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO. Líder del Semillero MADSO (Medio 
Ambiente y Salud Ocupacional). 
CAPÍTULO I
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formación de la materia prima con maquinaria de punta y estánda-
res de alta calidad según exige la normativa actual (Corpoica, 2009).
Una de las actividades económicas de mayor importancia dentro 
del país es el sector agroindustrial, siendo este el de mayor apro-
vechamiento por parte de la población rural en la utilización de 
recursos del agro, logrando satisfacer necesidades nutricionales, a 
través de la producción de alimentos sanos y de buena calidad, que 
no afecten el medio ambiente o deterioren el entorno en donde 
se desarrolla la actividad agrícola, mediante el uso de tecnologías 
amigables con el ambiente.
Colombia es uno de los países con una ubicación geográfica 
privilegiada, con pisos térmicos que facilitan producción agrícola, 
generando variedad de cultivos que, a lo largo de los años, se han 
posicionado en el mercado como fuente de ingreso nacional. Culti-
vos como el café, la caña de azúcar, el maíz y los frutales fortalecen 
el mercado local y regional; logrando abastecer gran parte de la 
población y aportando ingresos a nivel nacional y regional por ex-
portación de dichos productos. 
Aunque posee excelentes recursos naturales, la industria agraria 
no cuenta con el suficiente apoyo financiero que permita el avance 
agroindustrial en las diferentes regiones del país. Tanto es así que 
según la Organización de la Naciones Unidas para la agricultura y la 
alimentación (en adelante FAO) en el documento de trabajo “Pro-
ducción de panela como estrategia de diversificación en la genera-
ción de ingresos en áreas rurales de América Latina”, la población 
no tiene un incentivo para continuar con las labores del campo, y 
los productores que continúan con la labor lo realizan sólo como 
un medio de subsistencia más que un proyecto productivo a futuro; 
por tal razón en el país la mayor parte del desarrollo agrícola con-
tinúa siendo una agroindustria tradicional o artesanal (2004, p.47).
Uno de los productos que más se destaca dentro del segmen-
to agroindustrial tradicional es la panela, donde según cifras de la 
FAO, Colombia es considerada como el segundo país productor de 
panela y primer consumidor de este, cada colombiano en prome-
dio consume entre 31 y 33 Kg anualmente, realzando la importancia 
de este producto en el ámbito nacional (Corpoica, 2007).
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La industria panelera en el país está constituida por pequeños 
y medianos empresarios con poca infraestructura y con una mano 
de obra proporcionada por los mismos integrantes de la familia, se 
establece como una actividad no formalizada, que no cuenta con 
los incentivos necesarios de las grandes industrias. Además, son 
pocas las agremiaciones que permiten la proyección de la industria. 
El sector panelero se caracteriza por la poca o nula cualificación 
en mano de obra, por ende, se desconocen los riesgos ocupaciona-
les a los que están expuestos los trabajadores en su labor cotidiana; 
entre los que se encuentran el manejo de elevadas temperaturas, 
la manipulación de material biológico, las jornadas laborales ex-
tenuantes, el estrés laboral, los procedimientos repetitivos, entre 
otros; así como contaminantes ambientales generados por la mis-
ma actividad productiva.   
Así mismo, se evidencian problemáticas relacionadas al desco-
nocimiento de las Buenas Prácticas de Manufactura, lo que afecta 
de manera directa el proceso productivo y la calidad del producto, 
por lo que se generan menores márgenes de utilidad, afectando los 
ingresos de los productores paneleros; riesgos significativos para la 
salud de los trabajadores a mediano y largo plazo, e impactos am-
bientales que afectan el entorno donde se lleva a cabo el proceso 
productivo.
La falta de información sobre dichas prácticas, ha llevado a 
que los productores implementen acciones poco favorables para 
el medio ambiente como el monocultivo, el desgaste del suelo 
en nutrientes, erosión, salinización del terreno, variación en el pH, 
producción de lixiviados, contaminación de aguas, producción de 
gases de efecto invernadero que, a largo plazo, impactan el medio 
ambiente y afectan el entorno en donde se desarrollan estas activi-
dades agroindustriales. 
Aunque las productoras de panela para la extracción de jugos de 
caña deben seguir un protocolo establecido por la Federación Nacio-
nal de Productores de Panela (FEDEPANELA) y el Ministerio de Agri-
cultura y Desarrollo Rural bajo la normatividad fitosanitaria establecida 
por el Instituto Nacional de vigilancia de medicamentos y alimentos 
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(INVIMA), es importante resaltar que el acompañamiento por parte de 
las organizaciones no es suficiente, lo que implica la necesidad de ge-
nerar alternativas que permitan a la industria  panelera convertirse en 
un sector competitivo a nivel nacional e internacional cumpliendo con 
las normas de seguridad pertinentes, y así brindar un producto de ca-
lidad al consumidor y que deje márgenes de rentabilidad al productor. 
Es así como, una de las alternativas de mejora en procesos pro-
ductivos paneleros, es la implementación de las Buenas Prácticas 
de Manufactura (BPM) en entables paneleros, lo cual genera ac-
ciones orientadas el uso eficiente y racional de recursos naturales 
y el uso de tecnologías ambientalmente sostenibles en procesos 
productivos, con estándares de calidad en la producción panele-
ra; además de propender por el bienestar de los trabajadores y el 
cumplimiento de normatividad vigente, en busca la mejora conti-
nua en la manipulación, preparación, elaboración, envasado, alma-
cenamiento, transporte y distribución de la panela, garantizando 
las condiciones de calidad para el consumo humano.
Los aspectos que en las buenas prácticas de manufactura pue-
den impactar al sector agroalimentario están relacionados con las 
condiciones sanitarias en las instalaciones físicas, servicios sanita-
rios, personal involucrado con el proceso productivo, disposición 
de residuos sólidos, control de plagas, limpieza y desinfección, 
condiciones del proceso de fabricación, materias primas e insumos, 
mantenimiento de equipos y herramientas, empaje y embalaje, al-
macenamiento, condiciones de salud y seguridad en el trabajo, con 
el fin de mejorar procesos productivos y ofrecer un producto de 
calidad al consumidor, cumpliendo con los requerimientos del De-
creto 3075 de 1997 y de la Resolución 779 de 2006.
De esta manera, el Ministerio de Salud y Protección Social, en 
su Decreto 3075 de 1997, establece claramente los requerimientos 
necesarios para el cumplimiento de las buenas prácticas de manu-
factura en el procesamiento de alimentos, en aspectos relaciona-
dos con la regulación de actividades que puedan generar factores 
de riesgo en producción y consumo de alimentos, dentro de estos 
factores se encuentran:
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 ¶ Las condiciones básicas de higiene en la fabricación de alimen-
tos determinan el acondicionamiento de las instalaciones en los 
establecimientos productivos, mediante acciones como: que el 
acceso al lugar debe estar limpio, despejado y pavimentado, 
evitando el estancamiento de aguas, la acumulación de basura 
y la proliferación de plagas. Además, la edificación debe contar 
con áreas de trabajo delimitadas y en buen estado físico, contar 
con el tamaño adecuado para la ejecución de la actividad.
 ¶ Contar con el abastecimiento de agua potable en condiciones 
óptimas de presión y temperatura para el proceso productivo, 
para ello es necesario un tanque de agua potable que permita 
el abastecimiento en la labor diaria.
 ¶ La disposición de residuos líquidos se deberá realizar en con-
diciones adecuadas para el proceso, evitando contaminación 
cruzada dentro del proceso.
 ¶ Para la disposición de los residuos sólidos es necesario contar 
con recipientes adecuados, canecas de separación, un almace-
namiento adecuado, evitando la proliferación de plagas y de 
malos olores en áreas productivas.
 ¶ En cuanto a la disposición de los servicios sanitarios se requiere 
la separación de sanitarios para hombres y mujeres, que cuen-
ten con los elementos de aseo adecuados, los lavamanos deben 
estar limpios y en buenas condiciones, como lo estipula el ma-
nejo y manipulación de alimentos en el reglamento de Higiene. 
 ¶ Las áreas de trabajo deben contar con la señalización corres-
pondiente, los pisos, paredes y techos deben estar en buenas 
condiciones, contar con iluminación y la aireación requerida 
para cada labor, evitando la acumulación de partículas, vapores 
y gases que se desprenden del proceso productivo. 
 ¶ Los equipos y utensilios deben estar en buenas condiciones, 
deben ser desinfectados y limpios para cada labor, según área 
de trabajo, el mantenimiento debe ser periódico, según ficha 
técnica de equipos. La superficie de los equipos y los utensilios 
debe estar hecha de un material que no presente riesgo para la 
salud y que no contamine el producto.
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 ¶ Los depósitos, calderas o contendedores deben ser de mate-
rial inocuo, preferiblemente de material no poroso, ni corrosivo, 
que se pueda limpiar y lavar con facilidad. 
 ¶ En cuanto a la manipulación de alimentos se establecen aspec-
tos relacionados con la salud de las personas que manipulen 
alimentos, para ello se requiere que tengan los exámenes mé-
dicos de ingreso, exámenes periódicos, curso de manipulación 
de alimentos y demás disposiciones establecidas para la labor.
 ¶ Se debe contar con cursos de inducción según labor realizada, 
capacitaciones constantes en cuanto a manipulación de alimen-
tos, buenas prácticas de manufactura, educación ambiental y 
cursos de actualización en puestos de trabajo. 
 ¶ La indumentaria debe ser adecuada para labor realizada, según 
normas de seguridad y salud en el trabajo, contar con los ele-
mentos de protección individual correspondientes y, en gene-
ral, con la asepsia necesaria según reglamentación de prácticas 
higiene y medidas de protección. 
Siendo estos algunos de los requerimientos para la implementa-
ción de las buenas prácticas de manufactura en procesos producti-
vos alimenticios, que favorecen los estándares de calidad en la ges-
tión agroalimentaria; además de tener en cuenta la actualización 
en cuanto a la producción alimenticia que establece la Resolución 
2674 de 2013, la cual enfatiza aspectos relacionados con los riesgos 
en salud pública, alimentos fraudulentos, conceptos sanitarios y la 
comercialización de los productos, entre otros. 
Por otro lado, dentro de los requerimientos en buenas prácticas 
de manufactura es necesario el cumplimiento de las condiciones 
expuestas en la Resolución 779 de 2006, con el fin de aportar al 
cuidado y protección de la salud de los trabajadores, la minimiza-
ción de riesgos ocupacionales, la gestión ambiental en cuanto a la 
utilización de recursos naturales, y el fortalecimiento de procesos 
de calidad de la actividad productiva. La primera condición hace 
referencia a saneamiento en las instalaciones físicas de los entables 
paneleros, según lineamiento establecido en “Reglamento Técnico 
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Sanitario expedido por el Ministerio de la Protección Social” (Reso-
lución 779 de 2006), a través de los siguientes requisitos: 
 ¶ La instalación física del entable panelero debe estar ubicado en 
un lugar alejado de focos de contaminación.
 ¶ Los alrededores de la instalación del entable deben estar libres 
de residuos sólidos y aguas residuales. 
 ¶ En el área de producción solo debe encontrarse el personal au-
torizado para el proceso productivo, no se permite el ingreso 
de personas ajenas a la labor productiva, así como no se permi-
te el ingreso de animales. 
 ¶  Las áreas de producción requieren señalización y delimitación 
según puestos de trabajo.
 ¶ La labor realizada por los trabajadores no debe generar riesgo 
para la salud.
 ¶ El entorno del entable panelero requiere estar libre de maleza y 
materiales en desuso.
 ¶ Las mieles y jugos producidos en el entable y de otros entables 
no se deben encontrar alrededor de las instalaciones.
Por ende, las condiciones de saneamiento en instalaciones físi-
cas garantizarán un proceso productivo más inocuo, debido a que 
las áreas de trabajo se encontrarán aseadas y libres de materiales 
en desuso, existirá delimitación y aislamiento en áreas comunes, se 
minimizará riesgos laborales por desplazamientos en áreas de tra-
bajo, cargue y descargue de materia prima y producto terminado, y 
además generará control en los procesos de calidad. 
La segunda condición determina la adecuación de los servicios 
sanitarios, los cuales deben estar en buenas condiciones físicas y de 
salubridad, contar con agua y canales de desagüe, deben ser sufi-
cientes para el personal que se encuentre laborando. Esto permitirá 
la minimización de riesgos biológicos, contaminación de zonas ale-
dañas al entable panelero, disminución de impactos ambientales 
frente a residuos sanitarios, así como disminución de vectores bio-
lógicos que puedan afectar la salud del personal relacionado con el 
proceso productivo.
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En cuanto al personal relacionado con el proceso productivo, 
que corresponde a la tercera condición, es necesario tener en cuen-
ta los siguientes requerimientos:
 ¶ Que el personal utilice los elementos de protección individual 
necesarios para el cumplimiento de la labor, la indumentaria 
pertinente según la labor realizada.
 ¶ El vestuario debe estar limpio y en buen estado. 
 ¶ Realizar lavado de manos según norma sanitaria, no portar jo-
yas, mantener las uñas cortas y sin esmalte. 
 ¶ Que el personal sea capacitado en prácticas de manipulación 
de alimentos según lo establece el Decreto 3075 de 1997.
 ¶ Realizar capacitaciones constantes frente a procesos produc-
tivos, utilización de materia prima, riesgos laborales, y demás 
requerimientos en la labor. 
 ¶ Capacitación y formación según los perfiles ocupacionales en 
las diferentes áreas de producción. 
Estos aspectos fortalecerán el proceso productivo a través de la 
cualificación del personal, la optimización del recurso humano, el 
mejoramiento en estándares de calidad productiva y minimización 
de riesgos laborales. 
Siendo la disposición de residuos sólidos uno de los aspectos 
relevantes en la implementación de buenas prácticas de manufac-
tura, como cuarta condición, propende por la gestión operativa en 
la separación de residuos, disposición y almacenamiento de dichos 
residuos, mantenimiento de recipientes de almacenamiento y re-
moción de residuos tanto al interior del entable como en sus alre-
dedores. Esto con el fin de minimizar riesgo biológico, riesgo físico 
y contaminación ambiental odorífera, además, de contribuir con la 
separación de residuos a nivel comunitario.
En cuanto a la quinta condición, que corresponde al control de 
plagas, tiene especificaciones como: 
 ¶ Caracterización de posibles plagas presentes en entable pane-
lero o sus alrededores.
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 ¶ Establecer procedimientos que permitan controlar la prolifera-
ción de plagas en el entorno de las instalaciones.
 ¶ Capacitar al personal en el manejo de plaguicidas y control de 
plagas. 
 ¶ Almacenamiento de sustancias químicas relacionadas con el 
control de plagas.
El control de plagas permitirá la minimización de riego biológi-
co, de riesgo químico, contaminación del entorno de las instala-
ciones, control en daño a flora del sector y mayor inocuidad en el 
producto final. 
La sexta condición hace referencia a la limpieza y desinfección 
tanto en las instalaciones como de materiales equipos y herra-
mientas relacionadas con el proceso productivo, para lo cual se 
tiene en cuenta:
 ¶ Capacitación al personal en el manejo y manipulación de equi-
pos y herramientas, según cargo asignado.
 ¶ Programación de actividades relacionadas con orden y aseo de 
herramientas y equipos.
 ¶ Desinfección de materiales, herramientas y equipos utilizados 
en el proceso productivo. 
 ¶ Programación de orden y aseo en instalaciones y alrededores 
del entable panelero.
 ¶ Desinfección de área de trabajo y áreas comunes según proce-
dimientos de sanidad.
Las acciones generarán disminución de riesgos biológico, quími-
co y mecánico en el proceso productivo, además contribuirá al man-
tenimiento de materiales, equipos y herramientas, lo que permitirá 
la disminución en costos de mantenimiento y compra de equipos. 
La condición del proceso de fabricación relaciona características 
de calidad en la elaboración del producto, mediante el control y 
manipulación de materiales y equipos, estandarización de proce-
sos en áreas de trabajo con el fin de evitar contaminación cruzada, 
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y utilización de utensilios y herramientas necesarias para la óptima 
producción panelera. Mediante este control se evitará contamina-
ción por vectores, deterioro de materiales, equipos y herramienta, 
así como la minimización de costos en mantenimiento.
En los aspectos relacionados con materias primas e insumos, em-
paque y embalaje, y almacenamiento se establecen criterios como:
 ¶ Las áreas de almacenamiento de materias primas e insumos y de 
producto terminado deben estar señalizadas, demarcadas y en 
condiciones sanitarias adecuadas.
 ¶ El acopio de materia prima e insumos y de producto terminado 
requiere de espacios adecuados, demarcados; estibas separa-
das del piso y de las paredes, que protejan el producto de la 
humedad.
Estas medidas de control permitirán optimizar el uso de la ma-
teria prima y los insumos, el control de calidad en el producto, la 
utilización de áreas de trabajo y espacios adecuados, el orden y 
aseo adecuados para la labor, la separación de residuos, aportando 
también a la minimización de riesgo biológico y biomecánico en el 
proceso productivo. 
Ahora bien, dentro de las buenas prácticas de manufactura se 
establece una condición de gran relevancia para el desarrollo de 
la actividad productiva panelera que corresponde a la gestión en 
seguridad y salud en el trabajo, asegurando el cumplimiento de 
normatividad y propendiendo por el bienestar de los trabajadores 
a través de:
 ¶ Incentivar el uso de elementos de protección individual según 
cargo o labor realizada.
 ¶ Capacitar a los trabajadores según perfil ocupacional del cargo 
o labor asignada.
 ¶ Delimitar y señalizar áreas de trabajo, según normatividad vigente. 
 ¶ Establecer protocolos para cada área de trabajo, potenciando 
la minimización de riesgos laborales
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 ¶ Organizar planes de contingencia frente a labores propias del 
proceso productivo.
 ¶ Promover la disposición de residuos sólidos, residuos orgánicos 
y lixiviados minimizando impactos ambientales.
Estas son algunas de las medidas de control y prevención que 
en la implementación de las buenas prácticas de manufactura mini-
mizarán los peligros a los que están expuestos los trabajadores de 
los entables paneleros en su actuar diario, buscando el bienestar 
de las personas involucradas en la actividad productiva, así como la 
disminución de impactos ambientales que la producción panelera 
puede generar al medio. Además de favorecer el proceso produc-
tivo en cuanto al control de calidad y la optimización de recursos 
financieros del entable panelero. 
Es de aclarar que estas medidas de intervención deben estar so-
portadas por la legislación y normativa relacionada con seguridad 
y salud en el trabajo, impacto ambiental y educación ambiental, 
procesos de calidad, gestión financiera y manejo de datos empre-
sariales y demás aspectos que intervengan en la implementación 
de buenas prácticas de manufactura en el sector agroalimentario a 
nivel nacional e internacional. 
Dentro del marco legislativo que regula la aplicación de las bue-
nas prácticas en manufactura en Colombia se encuentran leyes, 
decretos y resoluciones establecidas a nivel nacional, que inciden 
en la producción panelera a través del control y seguimiento a los 
procesos productivos, con la finalidad de obtener un producto de 
excelente calidad para el consumo y procurando el adecuado ma-
nejo los recursos naturales, algunas de ellas son:
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Por la cual se crea el sistema de seguridad social integral, 
que tiene como objetivo principal garantizar una calidad 
de vida que esté acorde con la dignidad humana. *Por me-
dio del articulo 245 ordenó la creación del Instituto Na-
cional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos INVI-
MA, se encarga de garantizar la salud de los colombianos, 
vigilando las fábricas y las exportaciones de alimentos, 
medicamentos, productos de aseo, entre otros, para que 
sean de excelente calidad y no perjudiquen la salud del 
consumidor.




de Salud y 
Protección 
Social
Establece las normas generales que servirán de base a las 
disposiciones y reglamentaciones necesarias para preser-
var, restaurar y mejorar las condiciones sanitarias relacio-
nadas con la salud humana.
Decreto 3075 de 
1997
Ministerio 
de Salud y 
Protección 
Social
Por la cual se reglamenta parcialmente la Ley 9 de 1979 y 
se dictan otras disposiciones:
Capítulo II: Condiciones básicas de higiene en la fabrica-
ción de alimentos. 
Capítulo III: Manipulación de alimentos. 
Artículo 13: estado de salud de empleados y empleado-
res.
Artículo 14: Educación y capacitación según perfil ocu-
pacional. 
Capítulo IV: Requisitos higiénicos de fabricación, entre 
otros. 
Decreto 1575 de 
2007
Ministerio 
de Salud y 
Protección 
Social






de Salud y 
Protección 
Social
Establece los requisitos sanitarios que deben cumplir las 
personas naturales y/o jurídicas que ejercen actividades 
de fabricación, procesamiento, preparación, envase, al-
macenamiento, transporte, distribución y comercializa-
ción de alimentos y los requisitos para la notificación, 






Regula el proceso de capacitación para los manipuladores 






Realiza ajustes al sistema general de seguridad social en 
salud, para mejorar la prestación de los servicios a los 
usuarios. *Establece los parámetros del sistema de ins-
pección, vigilancia y control IVC.
Fuente Propia: Legislación en seguridad alimentaria 
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En relación a la normativa que exige la implementación de las 
buenas prácticas de manufactura (BPM) en higiene y seguridad en la 
producción se requiere la adopción del sistema de gestión de seguri-
dad y salud en el trabajo (SG-SST), que hace referencia a la gestión de 
riesgos laborales y seguridad industrial; en Colombia se establece el 
Decreto 1072 de 2015 y la Resolución 312 de 2019; así mismo, a nivel 
internacional rigen las OHSAS 18000 de 2008 que determinan caracte-
rísticas del Sistema de Gestión de la Seguridad y Salud en el Trabajo.
El Decreto 1072 de 2015 permite la identificación de riesgos 
ocupacionales (Biológicos, químicos, físicos, biomecánicos, psico-
sociales y locativos), el análisis de las matrices de riesgo para la 
minimización de los riesgos a los que están expuestos los traba-
jadores en del sector productivo panelero, así como el desarrollo 
de actividades propuestas en los subprogramas ocupacionales, 
tendientes a mejorar, tanto la calidad de vida de los trabajadores, 
como los procesos productivos y calidad del producto (panela con 
marca propia).
Además de las gestión de riesgos laborales en la ejecución de 
las buenas prácticas de manufactura, se hace evidente el cuidado y 
la protección del medio ambiente a través de la implementación de 
la ISO 14001, siendo su finalidad el proporcionar a las organizacio-
nes los elementos de un Sistema de Gestión Ambiental eficaz, que 
pueda ser integrado con otros requisitos de gestión, aportando 
al proceso productivo de las organizaciones y así lograr el cumpli-
miento de metas ambientales y económicas en entornos laborales. 
Para ello, la gestión ambiental identifica dos conceptos que rela-
ción los recursos naturales renovables y la producción como factor 
económico primordial en las organizaciones productivas, estos dos 
conceptos son: 
Economía Ambiental: “que aborda los problemas de gestión de 
la naturaleza como externalidades a valorar desde el instrumental 
analítico de la economía ordinaria que razona en términos de pre-
cios, costes y beneficios monetarios reales o simulados, y que es 
la más extendida en el mundo académicos de los economistas” 
(Naredo, 2006, p.34).
36
SANDRA BARBOSA • JOHANA REGINO • WILSON CARDONA • NANCY TORRES • OLGA VÁSQUEZ
Economía Ecológica: “que considera los procesos de la econo-
mía como parte integrante de esa versión agregada de la natura-
leza que es la biosfera y los ecosistemas que la componen (incor-
porando líneas de trabajo de ecología industrial, ecología urbana, 
agricultura ecológica, que recaen sobre el comportamiento físico y 
territorial de los distintos sistemas y procesos, para razonar sobre 
los mismos en términos de eficiencia)” (Neredo, 2006, p.85).  
Es por ello que la política medioambiental utiliza una serie de 
instrumentos para solucionar las externalidades, siendo instrumen-
tos económicos correctores relacionados con el medio ambiente; 
que influyen sobre los costes y beneficios de las diversas opciones 
de la ecología económica. Entre estos mecanismos se encuentran 
los tributos ecológicos (impuestos), las ayudas financieras o subsi-
dios, los depósitos reembolsables, los derechos de contaminación 
transferibles o permisos negociables.
Dentro de las ayudas financieras se cuenta con las subvenciones 
que implica la entrega de dinero (o bienes a título gratuito) por una 
serie de aspectos como la aplicación de equipos anticontaminan-
tes, por unidad reducida de vertido, por cambios de ubicación, por 
investigación en nuevos productos, por la aplicación de tecnologías 
limpias, etc. “También están los créditos blandos que son aquellos 
préstamos que gozan de un interés reducido, o que tienen un pe-
riodo de amortización más largo” (Martínez, J. & Roca, J. 2013 p. 
310); estas ayudas conllevan a que la agroindustria panelera pueda 
seguir subsistiendo y avanzando en su posicionamiento en la eco-
nomía nacional. 
Partiendo de este recorrido por la conceptualización y contenido 
de las buenas prácticas de manufactura en el sector agroindustrial, 
y en especial en el sector panelero, es que en los siguientes capítu-
los se da una mirada de su aplicación en el ámbito ambiental a tra-
vés de la identificación de impactos ambientales en la producción 
panelera, la importancia del cuidado del entorno, por medio de la 
educación ambiental y el saneamiento ambiental, el autocuidado 
de cada uno de los individuos involucrados en el proceso produc-
tivo mediante la identificación y minimización de riesgos ocupa-
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cionales, que, en últimas, conlleva a la mejora de condiciones de 
calidad en el proceso productivo y con ello la rentabilidad en la pro-
ducción panelera, siendo ejemplo de ello la implementación de las 
buenas prácticas de manufactura en el entable panelero finca “La 
Fernanda” Vereda Lajitas, Municipio de Guaduas-Cundinamarca.
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El impacto ambiental según el diccionario ambiental se define 
como “la diferencia entre la situación ambiente futura modificada, 
como producto de una acción o actividad, y la situación del am-
biente futuro tal como habría evolucionado normalmente en forma 
natural” (Fraume, 2013, p. 57); esto indica que un cambio o modifi-
cación en el ambiente por pequeño que sea, tiene acciones futuras 
que van a impactar positiva o negativamente en el entorno; pro-
piciando efectos a corto, mediano y largo plazo en la naturaleza, 
alterando el equilibrio medioambiental preexistente, lo que indica 
que un impacto puede ser positivo o negativo para dicho medio 
verificando una acción neta alta, media o baja, según su efectividad 
en el equilibrio natural. 
7 Estudiante Noveno semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios -UNIMINUTO 
8 Estudiante Noveno semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios -UNIMINUTO 
9 Maestría en Gestión Ambiental (En curso). Licenciada en Química. Profesora Investiga-
dora tiempo completo del programa de Administración en Salud Ocupacional, Corpo-
ración Universitaria Minuto de Dios -UNIMINUTO. Líder del Semillero MADSO (Medio 
Ambiente y Salud Ocupacional). 
CAPÍTULO II
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Entendido de esta manera, el impacto ambiental equivale al efecto 
ambiental que genera cualquier proceso que involucre el ambiente en 
forma parcial, total, puntual, latente, temporal o permanente, producido 
por una acción o actividad natural o artificial; asociando comunidades 
y elementos físicos, biológicos y culturales de un entorno. Por ende, el 
impacto ambiental se convierte en un eje central en cualquier actividad 
que el ser humano realice en el ambiente, a través de la utilización de los 
recursos naturales, el manejo de elementos físicos que se encuentran 
en el medio natural y la producción de desechos y residuos que se 
generan en interacciones como: el ser humano, la fauna y la flora; del 
suelo, el agua, el aire, el clima y el paisaje; el entorno cultural y social 
en donde un individuo se desenvuelve. 
Estos impactos se encuentran asociados al tiempo de afectación, 
al tiempo de interacción y al tiempo evolución que los factores tienen 
con el ambiente, ratificando lo expuesto en el diccionario ambiental 
(Fraume, 2013, p. 241) en su definición de impacto ambiental como 
“una acción ambiental futura, determinando un impacto ambiental 
acumulativo que contiene acciones pasadas, presentes y futuras 
con efectos individuales y colectivos en la naturaleza”. 
Siendo los factores ambientales elementos representativos del me-
dio ambiente que interactúan con los seres vivos afectando positiva o 
negativamente el entorno, son susceptibles a modificaciones según 
las condiciones a que se vean expuestos. Entre estos factores se cuen-
tan factores climáticos, edáficos o químicos como factores abióticos. 
De esta manera, los factores climáticos se definen según el 
diccionario ambiental, como “el conjunto de agentes atmosféricos 
que se combinan para dar lugar a un tipo definido de clima” (Fraume, 
2013, p. 59), afectando elementos del clima en una zona o región 
determinada; dentro de los que se encuentran la latitud, altitud, 
relieve, corrientes marinas y la vegetación, siendo determinantes 
en el comportamiento climático de una zona o región específica, 
los cuales guardan estrecha relación con fenómenos atmosféricos 
de la naturaleza. Así mismo, los factores químicos se establecen 
como sustancias químicas que interaccionan con el medio alterando 
la temperatura, humedad, disponibilidad o ausencia de oxígeno, 
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disponibilidad de nutrientes y pH. En el caso de los factores edáficos se 
definen como “las características propias del suelo según condiciones 
físicas, biológicas y químicas de una zona o lugar determinado” 
(Gómez, Gómez; 2013, p. 397). Estos factores pueden afectar positiva 
o negativamente las interaccionan en dicho medio, propiciando el 
intercambio catiónico, intercambio de nutrientes, aireación, textura, 
pH y disponibilidad de nutrientes para los organismos existente en 
una zona o terreno determinado. 
Siendo estos factores ambientales los que sufren un desequilibrio 
positivo o negativo convirtiéndose en impactos ambientales, alterando 
el medio o algunos componentes del medio, medidos por la valoración 
del impacto ambiental a través de matrices que involucran el medio, 
el individuo y el entorno social en que se desarrollan dichos impactos. 
Los impactos ambientales que se producen en cualquier actividad 
económica afectan de diferentes maneras el entorno en donde se 
desarrolla dicha actividad, propiciando alteración en suelo, agua y aire 
que, de una u otra manera, tienen efectos a nivel puntual y global. 
El sector agrícola no es la excepción en la afectación al medio 
ambiente, mediante impactos ambientales relacionados con el de-
sarrollo de sus actividades diarias, a través de la transformación de 
la materia prima en insumos para la elaboración de productos se-
cundarios que implica una serie de procesos que generan impactos 
en agua, suelo y aire. 
Por ejemplo, en suelo la contaminación constituye uno de los 
aspectos relevantes en la degradación del terreno por modificación 
del pH pasando de un terreno ácido a básico o de terreno básico 
a ácido, determinado cambio en la mineralización, entrada y salida 
de sustancias en diferentes concentraciones causando inestabilidad 
del terreno; además puede disminuir la aireación y la generación de 
nuevos nutrientes, siendo el suelo un recurso no renovable, en donde 
su depuración y absorción de sustancias es limitada, ocasionando 
afectación en la salud de los seres vivos debido a transferencia de 
sustancias tóxicas provenientes de metales, compuestos inorgánicos, 
compuestos aromáticos, hidrocarburos clorados y agroquímicos 
que se utilizan en la actividad agrícola. Otra consecuencia de la 
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intervención de varias sustancias ajenas a su composición, el suelo 
realiza procesos de transferencia o transporte de sustancias, absorción 
de sustancias, formación de complejos y quelatos, degradación por 
microorganismos y absorción de las plantas, generando una acción 
de depuración natural, aportando un impacto positivo al medio. 
Dentro de las principales causas en contaminación al suelo se en-
cuentran los fertilizantes, los residuos orgánicos de origen animal, 
sustancias fitosanitarias, aguas residuales, residuos industriales y ur-
banos relacionados con la actividad agrícola, humos o vapores pro-
ducidos por actividades industriales, entre otros. Esta contaminación 
trae efectos contaminantes negativos como la disminución en calidad 
de los productos cultivados, siendo posible la afectación en la salud 
del consumidor, disminución o aumento en la cantidad de microor-
ganismos del suelo provocando un desequilibrio en la degradación 
de sustancias en el suelo, minimización en la depuración natural del 
terreno, saturación por sustancias volátiles, y transferencia de dichas 
sustancias a la atmósfera y contaminación de aguas superficiales y 
freáticas por medio de aumento de sales minerales en el medio. 
Los fertilizantes son una de las principales causas de contamina-
ción al suelo, debido a que contienen sustancias químicas que apor-
tan minerales como nitrógeno, fósforo y potasio al terreno cultivado, 
que en ocasiones provoca un desequilibrio en las propiedades fisi-
coquímicas del suelo favoreciendo la erosión y desgaste del terreno 
cultivado. Siendo decisivo la cantidad de fertilizante que se aplique, 
es decir, suministrado en exceso afecta el rendimiento cultivable del 
terreno, propiciando competencia entre nutrientes y, por ende, con-
taminación en los cultivos y en aguas superficiales mediante la pro-
ducción de sales de amonio, sales carbonatadas de amonio y sales 
fosfatadas, modificando el pH tanto del terreno como en aguas su-
perficiales; además, a través de los fertilizantes inorgánicos se puede 
generar acumulación de metales pesados en las plantas cultivadas.
En la fertilización del terreno por medio de residuos orgánicos 
procedentes de animales existe un efecto positivo, sin embargo, la 
adición de residuos orgánicos produce alteración en las propiedades 
físicas y químicas del suelo, ya que el terreno no alcanza a depurar 
toda la materia orgánica y, como consecuencia de ello, se produce 
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gas metano en cantidades no controladas, contaminación freática, 
poca aireación del suelo y contaminación atmosférica. Dichos resi-
duos también pueden provocar salinización al suelo, lo que ocasiona 
la minimización de la germinación de las plantas cultivadas, disminu-
ción en la capacidad de filtración del terreno, producción de sales 
minerales en exceso, que en últimas son trasmitidas a la cadena ali-
menticia y, por ende, pueden afectar al consumidor final además, se 
puede presentar proliferación de organismos patógenos como virus, 
bacterias y parásitos intestinales.
Asociado a la aplicación de fertilizantes se encuentra el uso de aguas 
residuales para el riego, lo que conlleva a la acumulación de nitrógeno 
y fósforo en suelo, que produce eutrofización; además, la presencia de 
cloruros en el agua provoca toxicidad en los cultivos como fresas, viña 
y cítricos. Las aguas que contienen materia biodegradable producen 
anoxia en las raíces de las plantas, es decir, falta de oxigenación en 
dichas raíces, lo que genera perdida de elementos como el hierro y 
magnesio en la planta, saturado el terreno en donde se encuentran. 
Estos impactos también se encuentran relacionados con los impactos 
generados en aguas superficiales, agua de escorrentía y aguas 
subterráneas, siendo afectadas por salinización del terreno, cambios 
de pH y disminución o aumento de minerales en aguas, propiciando 
proliferación de microorganismo y patógenos que afectan el cultivo y 
la salud de los consumidores finales. 
La contaminación atmosférica se genera por diferentes causas, 
una de ella es el desarrollo de actividades industriales que implican 
procesos de combustión, en donde se produce dióxido de carbo-
no, monóxido de carbono, dióxido de azufre, nitratos y nitritos que 
afectan el entorno en donde se desarrolla la actividad económica, 
además de producirse vapores, humus y particulación, que son in-
corporados nuevamente a la naturaleza a través de disposición seca 
o húmeda, como es el caso de la lluvia ácida, la niebla y la neblina 
que depositan su particulación en la superficie de las plantas, aguas 
superficiales y el suelo. 
Siendo el sector panelero una agroindustria que transforma el 
jugo de la caña en un producto sólido llamado panela, requiere de 
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una infraestructura artesanal o poco tecnificada que, de alguna ma-
nera, genera impacto ambiental en suelo, agua y aire, ya que hace 
uso de materiales combustibles que expelen a la atmósfera gases 
generados por la combustión, materia prima vegetal que impacta 
suelo a través desmineralización del suelo en el proceso de cultivo 
de la caña de azúcar, utilización de abono químico, pesticidas y fun-
gicidas que impactan agua y suelo, utilización de riego mediante 
aguas residuales o aguas lluvias, así como de otros recursos natura-
les que participan en el proceso productivo como se expresa en la 
cartilla ABC de la Panela. (FEDEPANELA, 2009, p. 29). 
A partir del proceso productivo que tiene la agroindustria pa-
nelera se pueden establecer los impactos ambientales que gene-
ra esta actividad económica y la implicación que tiene al medio 
ambiente en una zona o región determinada. Para ello, se tiene 
en cuenta el análisis de impactos ambientales encontrados en el 
entable panelero “finca “La Fernanda””, vereda Lajitas del muni-
cipio de Guaduas- Cundinamarca, en donde el proceso se inicia 
con adecuación del terreno, preparación del suelo, siembra de la 
semilla y limpieza durante la cosecha; en donde se impacta direc-
tamente suelo, el cual se adecúa para el cultivo, mediante des-
hierbe de maleza, remoción del terreno, determinación de surcos, 
adición de abono, lo que conlleva a pérdida de minerales a través 
de deshierbe, contaminación cruzada en la remoción de terreno, 
contaminación por sustancias químicas en adición de abono y 
proliferación de microorganismo en el terreno. En la siembra de 
la semilla puede existir contaminación cruzada en el momento de 
diseminar la semilla y saturación del terreno por poca aireación; 
en cuanto a la limpieza durante la cosecha se impacta el suelo y 
el aire, debido a producción de polvos, humos, fibras y particu-
lación al medio. Al mismo tiempo, existen impactos positivos en 
cuanto a aireación del terreno, apertura de espacios intersticia-
les en el terreno, flujo de escorrentía en la remoción de maleza y 
en la determinación de los surcos, lo que conlleva a la nivelación 
de pH y asimilación del abono como nutriente natural del suelo. 
Existiendo impactos ambientales positivos y negativos se puede 
estabilizar el terreno para un cultivo específico propiciando una 
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mayor productividad del suelo. 
  Como segundo paso en el proceso productivo panelero, se 
encuentra el corte de la caña de azúcar como materia prima en la 
elaboración de la panela y el transporte de dicha caña, desde el cul-
tivo hasta el trapiche panelero, lo que conlleva a impactos en suelo 
y aire; el corte genera impacto en suelo debido a la contaminación 
cruzada, pérdida de nutrientes en el terreno según el corte que se 
realice, pérdida de contenido hídrico en la zona de corte, arrastre de 
minerales en la labor de corte por animales de carga, proliferación de 
maleza en sitios ya utilizados para el cultivo; en cuanto a los impactos 
en aire prevalece la particulación y producción de pelusa que puede 
transportarse por aire. En relación al transporte de la caña del cultivo 
al sitio de procesamiento existe afectación en suelo por desgaste y 
arrastre de material particulado de los animales de carga, contamina-
ción cruzada por intercambio de material vegetal, poca aireación del 
terreno en donde se deposita la maleza o los desechos, desminera-
lización del terreno de depósito; en cuanto a la afectación en aire se 
puede establecer por intercambio de virus y bacterias entre el animal 
de carga y el material vegetal que se transporta.
Siguiendo con el proceso productivo se encuentra la labor en 
la hornilla en donde se debe mantener el horno a una temperatu-
ra de aproximada de 270ºC, durante 18 horas aproximadamente, 
tiempo que dura una molienda; en esta labor se usa el bagazo seco 
como material de combustión, lo que implica producción de gases 
transferidos a la atmósfera, producción de material particulado, hu-
mos y vapores que contaminan en el entorno, producción de ceniza 
que contamina aire, agua y suelo; además, para el encendido de la 
hornilla se requiere combustible como el ACPM que implica pro-
ducción de dióxido de carbono y monóxido de carbono, los cuales 
contaminan aire. Se cuenta también con afectación al medio por 
elevadas temperaturas en el medio. 
El cuarto paso en la producción panelera es la extracción de 
jugos de la caña de azúcar, en donde se hace pasar la caña por 
un trapiche de tracción mecánica, el cual funciona con ACPM 
como combustible, impactando el aire por particulación, humos y 
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vapores producidos en el funcionamiento del trapiche, también se 
afecta suelo por derrame de combustible y contacto con material 
vegetal que se deposita alrededor del trapiche; en cuanto a la 
extracción de jugos, existe impacto en aire por particulación y 
producción de pelusa al medio, contaminación del suelo por 
absorción de jugos que se convierten en lixiviados saturando 
espacios intersticiales del suelo, produciendo cambio de pH 
y generando gases orgánicos. Estos impactos son periódicos 
según la duración de la molienda y la cantidad de caña procesada. 
Adicionalmente, existe contaminación auditiva debido al ruido 
que genera el funcionamiento del trapiche. 
El proceso productivo continúa con el almacenamiento de los 
jugos al tanque o prelimpiador en donde se separa los jugos de 
la cachaza. Luego, dichos jugos pasan a las calderas en donde, 
por efectos de temperatura, dichos jugos pasan a convertirse en 
la cocha (melcocha) para la elaboración de la panela. Los impactos 
que afectan el suelo por deposición de sobrantes de jugo que se 
convierte en lixiviado, contaminación cruzada por intercambio de 
vectores en el manejo de la temperatura de las calderas, residuos 
sólidos derivados de la cachaza y cocha. 
Luego que se obtiene la cocha, se continúa con el batido de dicha 
cocha o melcocha para homogenizar la mezcla y, a su vez, la airea-
ción para permitir la solidificación del producto y obtener la textura 
deseada de acuerdo a las necesidades y característica en el proceso 
(panela granulada o en bloque), lo que conlleva a impactos en suelo 
por deposición de residuos sólidos de la misma panela, intercambio 
de material sólido del medio con el producto ya homogenizado, dis-
posición de material inorgánico del entorno cerca de la labor realiza-
da; además, existe afectación en aire por salida de vapor y humos en 
el enfriamiento del producto. 
Dando continuidad al proceso se encuentra el cernido que consis-
te en zarandear la panela para que quede granulada y pulverizada, en 
el punto solicitado para el empaque si el producto final es requerido 
como panela pulverizada; en donde la afectación al medio ambiente 
es por residuos sólidos de la misma panela y contaminación cruzada 
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por factores propios del entorno. Este producto ya terminado pasa al 
cuarto de empaque y almacenamiento, para lo cual se utilizan lonas o 
bolsas de empaque según requerimiento del producto. En este últi-
mo proceso, los impactos se presentan en suelo, agua y aire, debido 
a la producción de particulación de material orgánico, producción 
de residuo sólido del mismo producto, residuos de plástico o lona, 
material inorgánico del medio y aguas residuales por limpieza de ma-
terial utilizado en el proceso. 
Entre los impactos ambientales del proceso productivo con 
afectación al individuo, están la contaminación auditiva debido al 
ruido del motor del trapiche y ruido del medio; variación de tem-
peratura durante el proceso, debido a las elevadas temperaturas 
en la horilla y los calderos, que luego disminuye en la labor de 
cernido y empaque; cambios en iluminación ya que la producción 
se realiza en horario continuo diurno y nocturno, lo que implica 
iluminación natural en exposición al sol e iluminación artificial en 
jornada nocturna. 
Continuando con el análisis de los impactos ambientales que 
genera la agroindustria panelera se observa que no solo es el proceso 
productivo el que genera un impacto, sino también los individuos 
que participan en el proceso productivo afectan el medio a través de 
sus actividades cotidianas como son la cocción de alimentos, manejo 
de basuras, limpieza y aseo, acciones recreativas y actividades del 
común en el área habitable del entable panelero, lo que implica 
afectación en suelo, agua y aire. 
Debido a estos inconvenientes se ve la necesidad de implementar 
mejoras en los procesos productivos de la panela, iniciando con el 
cultivo de la caña de azúcar, su procesamiento, la extracción de los 
jugos, la elaboración de la panela, y el almacenamiento y transporte 
de dicho producto con el fin mitigar impactos ambientales, 
especialmente en suelo y agua, que afectan el entorno, favoreciendo 
el medio y aportando al proceso productivo, con el fin de obtener 
de un producto comercialmente competitivo en el mercado local 
y regional, contribuyendo a la conservación del medio ambiente y 
mejorando las condiciones laborales de los trabajadores. 
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Una alternativa de mejora es la implementación de procesos en 
buenas prácticas de manufactura que, como bien se mencionó en el 
primer capítulo de este libro, conllevan a generar acciones orientadas 
el uso eficiente y racional de recursos naturales, y el uso de tecnologías 
ambientalmente sostenibles en procesos productivos, con estándares 
de calidad en la producción panelera; además de propender por el 
bienestar de los trabajadores y el cumplimiento de normatividad vi-
gente en busca la mejora continua en la manipulación, preparación y 
comercialización de alimentos.
Para ello, es necesario el cumplimiento del Decreto 3075 de 
1997 en donde se estipula el seguimiento a las condiciones básicas 
de higiene en la fabricación de alimentos, indicaciones en manipu-
lación de alimentos, el estado de salud de empleados y empleado-
res, educación y capacitación según perfil ocupacional, requisitos 
higiénicos de fabricación de alimentos, entre otros aspectos rela-
cionados con el ambiente. También, se debe tener en cuenta el 
cumplimiento de la Resolución 779 de 2006 en la cual se “establece 
el reglamento técnico sobre requisitos sanitarios que se deben cum-
plir en la producción y comercialización de la panela para consumo 
humano”. Dichas medidas aportan a la minimización de impactos 
ambientales en el campo agroalimentario según condiciones sani-
tarias establecidas en los capítulos IV y V en intervención en aseo 
y limpieza de instalaciones del entable panelero, lo que evita la 
contaminación cruzada, disposición de aguas residuales y residuos 
sólidos, disposición de material vegetal, control de plagas, limpieza 
y desinfección de utensilios, iluminación y ventilación adecuados, 
condiciones adecuadas de temperatura, acopio y almacenamiento 
adecuados de mieles, capacitación al personal involucrado en el 
proceso de producción, entre otras disposiciones. 
Además, para la protección del entorno, la Ley 9 de 1979 relaciona 
aspectos a tener en cuenta en la implementación de las buenas prác-
ticas de manufactura en cuanto a la protección del medio ambiente. 
Es así como en uno de sus Títulos indica el control sanitario en los 
usos del agua para consumo humano como para el uso en prácticas 
agrícolas, manejo y disposición de residuos líquidos y sólidos, con-
trol en emisiones de gases que contaminan aire, agentes biológicos 
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y químicos presentes en el proceso productivo, mantenimiento de 
calderas y recipientes, manejo de plaguicidas y fertilizantes; esto con 
el fin de minimizar impactos ambientales en el sector panelero.
Con el fin de dar cumplimiento a la legislación relacionada con 
el proceso productivo de la panela y la minimización de impactos 
ambientales que se derivan de dicha producción se implementan 
las buenas prácticas de manufactura en cada una de las etapas de 
producción a saber:
Instalaciones físicas:
 ¶ El trapiche debe estar alejado de focos de contaminación. 
 ¶ El entorno debe estar libre de residuos sólidos y de aguas resi-
duales.
 ¶ Delimitación de áreas.
 ¶ El entono debe estar libre de maleza.
 ¶ Las instalaciones sanitarias deben estar conectadas a un siste-
ma de disposición de residuos.
 ¶ Los drenajes y tubos de conducción de aguas residuales deben 
tener la capacidad suficiente de salida para evitar contaminación.
 ¶ La ventilación debe ser adecuada para la labor a realizar, evitan-
do concentración de vapores, humos y partículas que afecten el 
producto y el medio ambiente. 
 ¶ La iluminación artificial debe contar con la instalación adecuada 
evitando contaminación con el producto.
Condiciones de saneamiento: 
 ¶ El agua a utilizar en el proceso debe ser potable o fácil de hi-
gienizar. 
 ¶ Se requiere tener un tanque de almacenamiento de agua con el 
fin de evitar contaminación cruzada.
Disposición de residuos:
 ¶ Remoción de residuos periódicamente evitando la contamina-
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ción y generación de plagas o malos olores.
 ¶ Disposición de residuos en recipientes adecuados.
Materia prima e insumos:
 ¶ Disposición de la materia prima en áreas demarcadas y en con-
diciones sanitarias adecuadas evitando contaminación cruzada.
Almacenamiento:
 ¶ El producto debe ser almacena en condiciones de humedad, 
aireación y temperatura adecuadas.
Condiciones específicas de equipos:
 ¶ Los equipos deben ser lubricados con sustancias que no afec-
ten el producto y no generen contaminación al medio.
Dando cumplimiento a estas condiciones se puede minimizar el 
impacto ambiental que normalmente genera la producción pane-
lera en una zona o región, aportando rentabilidad en el proceso 
productivo debido al uso razonable de recursos naturales, la dis-
posición de material sobrante y disposición de residuos sólidos en 
condiciones favorables. A partir de lo anterior se espera contribuir 
al mejoramiento de las condiciones de vida de los trabajadores, 
en el cuidado del entorno de las empresas productoras de panela 
y, en general, a la población que habita en la región, a través de 
la aplicación de estrategias de fortalecimiento en gestión empre-
sarial y desarrollo socioambiental, buscando no solo mejorar sus 
procesos productivos, sino también la consolidación de empresas 
sostenibles. 
En este sentido, se realiza un análisis del proceso productivo de 
la panela en un entable panelero, a través de la aplicación de la 
matriz de Goffin, la cual permite identificar impactos medioambien-
tales en cuatro categorías, a saber: sociedad, recursos naturales, es-
pacio y población involucrados en la actividad económica descrita.
 Ä Tabla 2. Identificación de impactos ambientales en el proceso productivo 
panelero
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A través de esta identificación de impactos ambientales se pue-
de realizar una intervención medioambiental en cada uno de los 
procesos o etapas de la producción de la panela, implementando 
acciones relacionadas con las buenas prácticas de manufactura y 
así minimizar dichos impactos, procurando el cuidado y la conser-
vación del entorno y contribuir con la optimización de recursos en 
el proceso productivo. 
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Siendo la educación ambiental parte fundamental en la minimiza-
ción de impactos ambientales en cualquier actividad económica, 
incentivado la cualificación en procesos productivos, se hace ne-
cesario proyectarla en la implementación de buenas prácticas de 
manufactura en el sector agroindustrial. En este sentido, como se 
expresa en el Diccionario Ambiental, educación ambiental se de-
fine como el “proceso formativo mediante el cual se busca que el 
individuo y la colectividad conozcan y comprendan las formas de 
interacción entre la sociedad y la naturaleza” (Fraume, 2013, p.164), 
esto indica un proceso de correlación e interconexión de cada in-
dividuo con su entorno natural, a través del conocimiento formal o 
informal que se tenga del medio ambiente, para consérvalo y pre-
10 Estudiante Noveno semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios- UNIMINUTO
11 Estudiante Noveno semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios- UNIMINUTO
12 Estudiante Noveno semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios- UNIMINUTO
13 Estudiante Noveno semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios- UNIMINUTO
CAPÍTULO III
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servarlo como bien común de la sociedad. Es decir, que el individuo 
toma consciencia del cuidado del medio ambiente, comparte y so-
cializa acciones frente a la preservación de los recursos naturales, y 
hace parte de una comunidad en busca del desarrollo sostenible. 
En Colombia, la normatividad ambiental permite el desarrollo 
de actividades en educación ambiental a nivel formal e informal, 
procurando la participación del individuo como eje principal del 
entono en que vive; es por ello que, a partir de la expedición del 
Decreto 2811 de 1974 se establecen disposiciones relacionadas con 
la educación ambiental formal, en el Título II: acción educativa, uso 
de medios de comunicación social y servicio nacional ambiental, 
promoviendo jornadas ambientales, capacitación en manejo de 
recursos naturales, socializando acciones ambientales a través 
de campañas que conlleven al fortalecimiento de la educación 
ambiental y el cuidado del entorno. Así mismo, el Decreto 1337 
de 1978 incluye la formación en educación ambiental y ecológica 
en educación preescolar, básica primaria, básica secundaria, 
media vocacional, intermedia vocacional, educación no formal y 
educación para adultos, esto en coordinación con el Ministerio de 
Educación, con el fin de impactar la mayor cantidad de población 
en componentes ecológicos, en preservación del medio ambiente 
y manejo de recursos naturales. Y es a partir de la Carta de Bogotá 
sobre Universidad y Medio Ambiente de 1985 en donde se realiza 
la introducción de la educación ambiental en la educación superior, 
promoviendo estrategias y alternativas de desarrollo sostenible.
Estos aspectos mencionados se ratifican con la Constitución Po-
lítica de 1991 que, en su artículo 79, establece el derecho a gozar de 
un ambiente sano y el deber de proteger la diversidad integral del 
ambiente, buscando formar al ciudadano que proteja el ambiente, 
a través de la divulgación de la educación ambiental a nivel formal 
e informal y así proyectar individuos capaces de liderar y gestionar 
procesos favorables al medio ambiente. Siendo una de estas estra-
tegias la planteada por el CONPES No. 2544 - DEPAC de agosto 1 
de 1991 “Una Política Ambiental para Colombia” – DNP, en donde 
se manifiesta la gestión ambiental en áreas estratégicas y determina 
un plan nacional de educación ambiental, que se hace visible con 
63
Importancia de la educación ambiental en la implementación de las buenas 
prácticas de manufactura en el sector panelero
la expedición de la Ley 99 de 1993 que crea el Ministerio de Medio 
Ambiente y el Sistema Nacional de Ambiente SINA, en donde se 
enmarca la política ambiental, la creación de objetivos del Ministe-
rio de Medio Ambiente y además se crean los planes y programas 
docentes según el pensum académico para direccionar la educa-
ción ambiental en diferentes niveles educativos, esto con el fin de 
involucrar a la comunidad en el cuidado, protección y uso razonable 
de los recursos naturales, fomentando la responsabilidad ambiental 
a nivel individual, grupal, local, regional y nacional, procurando dar 
solución a problemáticas ambientales en entornos afectados por 
los impactos ambientales de tipo natural, socionatural y antrópico. 
De esta manera es que se reglamenta la Ley 1549 del 2012, en 
donde se institucionaliza la política nacional de educación am-
biental, que direcciona la educación ambiental al desarrollo te-
rritorial, especialmente al agro, fomentando planes y programas 
enfocados al cuidado del campo y sus recursos, gestionando el 
desarrollo sostenible en el sector agroalimentario, llegando a la 
expedición de la Ley 1753 del 2015 en donde se direcciona el Plan 
de Desarrollo Nacional 2014 – 2018 con su lema “Todos por un 
Nuevo País, Paz, Equidad y Educación”, aportando a sostenibili-
dad ambiental, mediante procesos de educación ambiental para 
propiciar encuentros entre comunidades, sectores productivos, 
agremiaciones, cooperativas y el sector educativo fomentando 
proyectos de desarrollo, especialmente en el sector agrario.  
Es así como, la educación ambiental cobra importancia en la 
actividad agrícola, ya que, siendo una actividad de tipo informal, 
requiere una serie de conocimientos en cuanto a la conservación 
y preservación de los recursos naturales, el uso racional de dichos 
recursos, atendiendo a la necesidad de un desarrollo sostenible, 
la participación activa de la comunidad en el cuidado del entorno, 
mediante la socialización de actividades socioambientales que be-
neficien procesos productivos, el acceso a beneficios económicos 
a través de propuestas o proyectos encaminados a la economía 
verde que, en últimas, es la que propende por el desarrollo econó-
mico de una región en el campo agrario. En este sentido, existen 
entidades como el Fondo Nacional Ambiental -FONAM- que tiene 
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como objetivo financiar o cofinanciar proyectos o propuestas rela-
cionadas con estudios e investigaciones en el fortalecimiento de la 
gestión ambiental, la educación ambiental y el desarrollo ambien-
talmente sostenible a nivel nacional. 
Siguiendo con esta línea de acción el Plan Colombia, como polí-
tica pública establece el Plan Colombia Siembra en donde estipula 
la creación de escuelas de emprendimiento rural, involucrando al 
núcleo familiar agrario en cabeza de los jóvenes agricultores, for-
taleciendo la agricultura familiar y dando una mirada a la educa-
ción ambiental con proyección al emprendimiento agroindustrial; 
es por ello que, en el año 2017 a través de la Ley 1876, se crea el 
Sistema Nacional de Innovación Agropecuaria (SNIA), el cual tiene 
como finalidad integrar la investigación y el desarrollo tecnológico 
al sector agroindustrial, involucrando entidades gubernamentales 
y no gubernamentales en el desarrollo, que permitan dar solución 
a problemáticas ambientales con el fin de dar cumplimiento a los 
objetivos de desarrollo sostenible (ODS) a nivel nacional. 
Luego de dar una mirada general a la legislación nacional en 
cuanto a la educación ambiental y su alcance en el sector agrario, 
se puede observar que existen herramientas en educación ambien-
tal que permiten aportar beneficios al sector productivo panelero, 
favoreciendo no solo el proceso productivo, sino dando un valor 
agregado a un producto de calidad, amigable con el medio am-
biente y económicamente rentable para el pequeño productor. 
Partiendo de la agroindustria panelera una actividad incipien-
te en tecnificación y poco cualificada a nivel operativo, existe el 
desconocimiento de acciones ambientalmente sostenibles que 
permitan minimizar los impactos ambientales, mencionados en 
el capítulo II de este libro, por lo cual se plantean estrategias 
tendientes a mejorar las prácticas agrícolas en la conservación, 
protección y uso adecuado de recursos relacionados con la pro-
ducción panelera en el entable panelero. Dentro de estas es-
trategias para el aprovechamiento de recursos naturales, a nivel 
nacional existe el programa Nama-Panela (Acciones Nacionales 
de Mitigación Apropiada), expuesto en el año 2015 a Naciones 
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Unidas por el Gobierno Nacional, donde se fomenta el apro-
vechamiento de agua, del bagazo como fuente energética y la 
utilización de la materia orgánica que se desprende del proceso 
productivo como fuente energética y de abono para el mismo 
cultivo de caña de azúcar. Dicho programa tiene como uno de 
sus propósitos la disminución de emisiones atmosféricas que 
contribuyan al efecto invernadero, esto con el fin de cumplir con 
el compromiso establecido en la Conferencia de Naciones Uni-
das sobre el Clima (COP 21) de reducción del 20% de las emisio-
nes para el 2030, para el cual se determinan estrategias como: 
el manejo de residuos sólidos; la utilización de materia orgánica 
aprovechable dentro del mismo proceso; el manejo de abonos 
orgánicos que no involucren sustancias químicas en el proce-
so; la utilización de aglutinantes naturales como el guácimo y 
el cadillo para la producción panelera; y la recirculación térmica 
para el aprovechamiento de vapores que favorezcan el proceso. 
Estas acciones se realizan a través de capacitaciones, trabajo 
cooperativo, gestión de proyectos relacionados con educación 
ambiental que promuevan el conocimiento de alternativas am-
bientalmente sostenibles.  
Otra de las estrategias desarrolladas en educación ambiental 
es la implementación de buenas prácticas de manufactura, que 
en el sector panelero genera un avance en la cualificación del pro-
ceso y un fortalecimiento en la protección del medio ambiente a 
través de la gestión ambiental, el cumplimiento en actividades de 
saneamiento ambiental y la relación con los procesos de seguri-
dad y salud en el trabajo, en cuanto a los riesgos ambientales. 
Retomando lo descrito en el capítulo I y II sobre la acción de 
las buenas prácticas de manufactura en el entable panelero finca 
“La Fernanda”, vereda Lajitas del municipio de Guaduas-Cundi-
namarca que tienen como finalidad el aprovechamiento de los 
recursos naturales a través de su uso racional, la minimización de 
impactos ambientales a través del saneamiento ambiental y la 
protección del medio ambiente y del individuo por medio de la 
seguridad y salud en el trabajo. Por ende, la educación ambiental 
es parte fundamental en la implementación de buenas prácticas 
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de manufactura a través de lo reglamentado en el Decreto 3075 
de 1997 y de la Resolución 779 de 2006, en aspectos como:
 ¶ Capacitación al personal en lavado de manos.
 ¶ Capacitación al personal sobre prácticas higiénicas en manipu-
lación de alimentos.
 ¶  Utilización del agua como recurso esencial en el proceso.
 ¶ Conocimiento en la separación de residuos sólidos y manejo de 
basuras.
 ¶ Contar con un programa en manejo de plagas y roedores, esto 
con el aval de la entidad de saneamiento ambiental.
 ¶ Realizar capacitación en la manipulación de sustancias de aseo 
y control de plagas. 
 ¶ Implementar programa de limpieza y aseo en las áreas del pro-
ceso productivo.
 ¶ Capacitar al personal en el empleo de elementos de protección 
personal. 
 ¶ Se debe disponer de manuales y documentos que permitan el 
buen desarrollo de las actividades propias de la labor.
 ¶ Conocer los recursos naturales y su buen uso en el proceso pro-
ductivo.
 ¶ Certificar las visitas sanitarias requeridas por las entidades de 
regulación a nivel nacional.
 ¶ Contar con un plan de contingencia y la señalización adecuada, 
según normativa.
Estas disposiciones tienen que ver con los programas de educa-
ción ambiental, en donde se incentiva el conocimiento propio en la 
labor, apoyado por el conocimiento técnico, para el buen manejo 
de recursos a nivel ambiental, utilizando metodologías didácticas 
como juego de roles, campañas de socialización de actividades, ca-
pacitaciones individuales y grupales, establecimiento de gráficos y 
esquemas que expliquen procedimientos o pasos a seguir en un 
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proceso determinado; también se requiere utilizar un lenguaje ver-
bal, visual y auditivo, con el fin de llegar a todo tipo de persona, 
incluir vocabulario técnico en medio de un lenguaje coloquial que 
permita la adaptación del conocimiento empírico y el conocimien-
to técnico; estas estructuras didácticas facilitan el acercamiento del 
individuo con su entono, haciendo que se apropie del cuidado del 
ambiente y propenda por el buen uso de los recursos; a su vez, 
genera un grado de confianza en el grupo de trabajo en donde 
se encuentra involucrado, propiciando acciones de mejora para 
el proceso productivo; es decir, que el individuo cree conciencias 
propia podrá ayudar a generar concienciación ambiental en una 
comunidad, siendo esta la finalidad de la educación ambiental en 
cualquier sector económico. 
Siendo la educación ambiental parte de los procedimientos en 
buenas prácticas de manufactura a través del cumplimiento de sa-
neamiento básico, se requiere que las MYPIMES adopten medidas 
sanitarias a través de acciones como: 
 ¶ Capacitación en prácticas higiénicas de manipulación de ali-
mentos, el No uso de joyas o accesorios personales, lavado de 
manos, cuidado de uñas, utilización de la indumentaria adecua-
da o el uso uniformes e implementos propios de la labor, el no 
fumar, comer, ni beber en las áreas de proceso productivo.
 ¶ Certificar prácticas higiénicas de manipulación de alimentos.
 ¶ Utilización de los elementos de protección personal según per-
fil de puesto de trabajo.
 ¶ Autocuidado del personal que labora en el proceso productivo.
 ¶ Establecimiento de medidas de protección y control sanita-




 La gestión en seguridad  
y salud en el trabajo 
relacionada con la buenas 
prácticas de manufactura  





Partiendo de la definición de las buenas prácticas de manufactura 
como una estrategia metodológica en el uso eficiente y racional del 
recurso natural y la utilización de tecnologías ambientales viables 
para la conservación de recursos renovables y el cuidado de la salud 
de los trabajadores en los procesos productivos en el sector agroin-
dustrial, es que se articula la gestión en seguridad y salud en el tra-
bajo, a través de la normatividad existente en la implementación de 
las buenas prácticas de manufactura (BPM) en cuanto a la higiene y 
seguridad en procesos productivos y la adopción del sistema de ges-
tión en seguridad y salud en el trabajo SG-SST que en Colombia está 
reglamentada en a través de leyes, decretos, resoluciones y normas 
técnicas aplicables a las BPM, siendo algunas de ellas:
14 Estudiante Décimo semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO. 
15 Estudiante Décimo semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO
16 Estudiante Décimo semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO
17 Estudiante Décimo semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO
CAPÍTULO IV
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El Decreto 1072 de 2015, permite la identificación de riesgos 
ocupacionales (Biológicos, químicos, físicos, biomecánicos, psi-
cosociales y locativos) así como el análisis de las matrices de 
riesgo para la minimización de los peligros a que se exponen los 
trabajadores en una actividad específica, así como el desarrollo 
de actividades en los subprogramas ocupacionales tendientes a 
mejorar tanto la calidad de vida de los trabajadores como mejorar 
los procesos productivos y calidad del producto final.
A nivel internacional, la implementación del sistema de gestión 
lo establece la norma OHSAS 18000 de 2008, que da respuesta a 
las necesidades empresariales, el diseño e implementación de un 
sistema de gestión de prevención de riesgos laborales garantizan-
do una gestión preventiva idónea y un adecuado cumplimiento de 
la legalidad (Palomino A, 2008). 
También, se hace referencia al Decreto 3075 de 1997, que ex-
pone las buenas prácticas de manufactura, y en lo concerniente 
al saneamiento básico en la producción de alimentos. Este de-
creto se aplica “a todas las fábricas y establecimientos donde 
se procesan los alimentos; los equipos y utensilios y el personal 
manipulador de alimentos (…) a los alimentos y materias primas 
para alimentos que se fabriquen, envasen, expendan, exporten 
o importen alimentos para el consumo humano”. Dentro de los 
apartes del decreto se encuentran la identificación de registros 
en donde se incluye listas de chequeo, matrices, análisis de datos, 
estadísticas y demás documentos que permitan verificar procedi-
mientos de calidad en el proceso; el plan de saneamiento básico 
con objetivos claramente definidos y con los procedimientos re-
queridos para disminuir los riesgos de contaminación de los ali-
mentos; el programa de limpieza y desinfección que establece 
los procedimientos que deben satisfacer las necesidades parti-
culares del proceso y del producto; el programa de manejo de 
residuos sólidos, en donde se determinan procedimientos que 
garanticen una eficiente labor de recolección, conducción, mane-
jo, almacenamiento interno, clasificación, transporte y disposición 
de residuos. 
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Así mismo, se describe el programa de control de plagas, el cual 
debe involucrar un concepto de control integral, esto apelando a 
la aplicación armónica de las diferentes medidas de control cono-
cidas, con especial énfasis en las radicales y de orden preventivo; 
también, se establece el programa de calidad de agua en el cual 
se plasman controles realizados para garantizar el cumplimiento de 
los requisitos fisicoquímicos y microbiológicos establecidos en la 
normatividad vigente, así como los registros que soporten el cum-
plimiento de los mismos, y, por último, se propone el programa de 
salud ocupacional, siendo el conjunto de actividades relacionadas 
con la promoción, educación, prevención y control de riesgos a los 
que están expuestos los trabajadores.
En este sentido, el Decreto 3075 de 1997 referencia la importancia 
de las buenas prácticas de manufactura en el sector agroalimentario, 
ya que impacta el proceso productivo, el producto final, la calidad 
del proceso productivo, el personal que labora en el proceso, la 
gestión ambiental y el manejo de recursos, cumpliendo con el 
objetivo principal de las BPM. Además, dicho decreto se apoya en 
la Resolución 779 de 2006 en el proceso productivo de la panela, 
la Resolución 2674 de 2013, en donde se determinan los requisitos 
de los registros, permisos o notificaciones sanitarias que expide 
por para del Instituto Nacional de Medicamentos y Alimentos 
(INVIMA), la norma técnica colombiana para la producción de la 
panela NTC 1311. 
Siguiendo el cumplimiento de la reglamentación en la imple-
mentación de las BPM, es necesario conocer el proceso productivo 
de un entable panelero, con el fin de gestionar cada uno de los 
programas y planes establecidos por la estrategia metodológica y 
así mejorar el rendimiento productivo, en calidad del producto fi-
nal y la cualificación del personal que labora en dichos entables en 
relación a seguridad y salud en el trabajo. El proceso inicia con el 
cultivo de la caña de azúcar y lo que implica dicho cultivo, como es 
el alistamiento del terreno, la siembra y la limpieza; una segunda 
etapa denominada apronte, corresponde al conjunto de activida-
des de corte de la caña de azúcar, recolección, transporte y acopio 
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de dicha caña al entable panelero; la tercera etapa es la extracción 
de jugos en el trapiche panelero, procedimiento también llamado 
molienda, allí se obtiene el jugo de caña y el bagazo que es mate-
rial residual, el cual es aprovechado como combustible para alimen-
tar la hornilla.
La cuarta etapa es la prelimpieza que permite eliminar las impu-
rezas con las que sale el jugo de caña, las fibras y material orgánico 
que forma una costra en el fondo del caldero donde se deposita, 
esta costra se denomina cachaza, la cual puede ser reutilizada en el 
proceso; la quinta etapa es la clarificación; en este procedimiento 
los jugos de caña se hacen circular por los calderos inicialmente 
con un precalentamiento de 50 a 55°C y al pasar de caldero en 
caldero se aumenta la temperatura a 85°C aproximadamente, allí 
se forma otra costra negra, es decir la cachaza negra, que debe 
ser eliminada del proceso. Una sexta etapa es la de evaporación 
y concentración donde los jugos pasan de caldero en caldero con 
aumento de temperatura a 120 °C promedio, para eliminar el agua 
y que exista concentración de las mieles. 
La séptima etapa es la de batido verificando el punto de con-
centración de la panela, la cual se deposita en una batea para 
ser volteada varias veces con el fin de conseguir la homogeni-
zación del producto; la octava etapa corresponde al moldeo o 
tamizado dependiendo si la panela se requiere en bloque o pul-
verizada; y, por último, es el empaque y almacenamiento del pro-
ducto final que llegará al consumidor. En estos procedimientos 
se encuentran una serie de acciones que en seguridad y salud 
en el trabajo que implican riesgos laborales e impactos ambien-
tales tanto al trabajador como al medio. Por ello, es necesario 
identificarlos para luego analizarlos, con el fin de dar posibles 
soluciones o recomendaciones que eviten daño al individuo y al 
medio. A continuación, se presenta el flujograma de un proce-
so productivo del entable panelero finca “La Fernanda”, vereda 
Lajitas del municipio de Guaduas-Cundinamarca (Figura 1), en 
donde se identifican dichos riesgos y afectaciones en el proceso 
productivo de la panela. 
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 Ä Figura 1. Flujograma del proceso productivo en entable panelero















Se pone en funcionamiento el
trapiche
Jugos de la caña
FILTRADO EN EL TRAPICHE
DESCACHAZAR
PRELIMPIEZA DE LOS JUGOS
TRANSFORMACIÓN POR
EVAPORACIÓN Y CONCENTRACIÓN




















Sacar de forma manual
Desplazarse y lanzar hacia el
punto de acopio a una distancia
de entre 3 a 12 metros
aproximadamente
Se deja secar el bagazo
Se utiliza como material
combustible para el horno
Se hala con el rastrillo hasta el
área del horno (paso repetido
varias veces)
Se introduce de forma manual
por la entrada del horno y se 
empuja hacia el interior de la
hornilla a una distancia
aproximada de 3 metros (paso
repetido varias veces)
Se mantiene la temperatura



















pie y semi erguido.
Riesgo Psicosocial:














Se introduce los tallos de caña
para procesarlos
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Esta identificación de riesgos permite su análisis en el proceso 
productivo mediante la “Guía para la identificación de los peligros 
y la valoración de los riesgos en seguridad y salud ocupacional” 
(Guía Técnica Colombiana GTC 45), la cual determina la identifi-
cación de los peligros y la valoración de los riesgos en cualquier 
actividad económica, a continuación, se da un ejemplo de la identi-
ficación de peligros en un entable panelero: 
 Ä Tabla 3. Identificación de peligros según GTC 45, en entable panelero
CLASIFICACIÓN DESCRIPCIÓN FUENTES
Físico





Maquinaria, equipos y herramientas
Otros equipos
Iluminación (luz visible por exceso o 
deficiencia)
Exceso o deficiencia de luz visible






Falta de un buen anclaje















Lámparas de vapor de mercurio
Arcos de soldadura
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Estaciones de radio y tv
Quíimico
Polvos orgánicos inorganicos
Soldadura, minería, cerámica, 
cemento, madera, harinas.
Fibras



















Uso de baños  











Estilo de mando: autoritario y 
participativo 


















Demandas cualitativas y cuantita-











Demandas de carga mental





Conocimientos, habilidades con 
relación a la demanda de la tarea.
Iniciativa
Autonomía y reconocimiento
Identificación de la persona con la 
















Tipo y tiempo: empleados que 
deben transportarse por más de 2 






y estilos de 
afrontamiento
Personas antisociales, rudas, etc.
Biomecánicos
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CLASIFICACIÓN DESCRIPCIÓN FUENTES
Biomecánicos
Esfuerzo Diseño puesto de trabajo, altura 
de planos de trabajo, ubicación de 
controles, sillas, aspectos espa-
ciales, equipos, organización de 
secuencia productiva, organiza-
ción del tiempo de trabajo, peso y 
tamaño de objetos
Movimientos repetitivos




Equipo y elementos a presion
Puntos de operación
Manipulación de materiales




Alta y baja tensión estática  
conexiones eléctricas 
tableros de control 
transmisores de energía




Transporte Uso de vehículos
Locativos
Sistemas y medios de almacena-
miento
Superficies de trabajo - irregula-
res, deslizantes, con diferencia 
de nivel
Distribución de las áreas de trabajo




Actividades específicas a reali-
zar con alturas mayores a 1,50 
metros
Trabajo en espacios confinados
Actividades específicas a realizar 
en donde tiene entradas o salidas 
restringidas y no esta designado 
para ocupación contínua de los 
empleados. Tiene potencial de 
peligro relacionados a las con-
diciones atmosféricas (tóxicas, 
inflamables, de asfixie) sumergi-
miento o cualquier otro peligro
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Precipitaciones (lluvias, granizadas, heladas)
Derrumbes
Vendaval
Fuente: Elaboración propia. Riesgos del proceso productivo finca ”La Fernanda”. 
Luego de clasificar los peligros se realiza la valoración según Nivel 
de Deficiencia (ND), a través de los parámetros que da la GTC 45. 
 Ä Tabla 4. Valoración de Riesgos GTC 45 /2012- Actualización,  
en entable panelero
Tabla 4 nivel de deficiencia (ND)
NIVEL DE DEFICIENCIA ND SIGNIFICADO
MUY DEFICIENTE 10
Se han detectado deficiencias significativas que determinan 
como muy posible la generación de fallas. El conjunto de 
medidas preventivas existentes respecto al riesgo resulta 
ineficaz preventivas existentes respecto al riesgo es nula o 
no existe, o ambos.
DEFICIENTE 6
Se han detectado algunas deficiencias significativas que 
precisan ser corregidas. La eficacia del conjunto de medidas 
preventivas existentes se ve reducida en forma apreciable.
MEJORABLE 2
Se han detectado algunas deficiencias de menor importancia. 
La eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes 
respecto al riesgo no se ve reducida de manera apreciable.
ACEPTABLE 0
No se ha detectado anomalía destacable. El riesgo está con-
trolado. No se valora.
Nivel de Probabilidad (NP)
NIVEL DE PROBABILIDAD NIVEL DE EXPOSICIÓN
NP = ND x NE 4 3 2 1
NIVEL DE DEFICIENCIA
10 MA-40 MA-30 A-20 A-10
6 MA-24 A-18 A-12 M-6
2 M-8 M-6 B-4 B-2
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Mortal o Catastrófico (M) 100 1 muerto o más
Muy Grave (MG) 60
Lesiones graves que puedes ser irreparables. Fracturas 
mayores, intoxicaciones, lesiones con resultado de inca-
pacidad permanente o muerte, enfermedades de pronós-
tico fatal (cáncer, silicosis)
Grave (G) 25
Lesiones con incapacidad laboral transitoria. Quemaduras, 
fracturas menores, dermatitis, asma.
Leve (L) 10
Pequeñas lesiones que no requieren hospitalización. Daños 
superficiales (pequeños cortes, ligeras magulladuras), mo-
lestias e irritación (dolor de cabeza, irritación de los ojos)
Nivel de Riesgo (NR)
NIVEL DE RIESGO Y DE 
INTERVENCIÓN
NIVEL DE PROBABILIDAD (NP)




100 I 4000 - 2400 I 2000 - 1200 I 800 - 600 II 400 - 200
60 I 2400 - 1440 I 1200 - 600 II 480 - 360
II 200
III 120
25 I 1000 - 600 II 500 - 250 II 200 - 150 III 100 - 150
10 II 400 - 240
II 200
III 8 - 60 III 40 - IV 20
III 100
Aceptabilidad del Riesgo
NIVEL DEL RIESGO SIGNIFICADO
I No Aceptable
II No Aceptable o Aceptable con control específico
III Aceptable
IV Aceptable
Nivel de Exposición (NE)
NIVEL DE EXPOSICIÓN NE SIGNIFICADO
Continua (EC) 4
Continuamente. Varias veces en su jornada laboral con 
tiempo prolongado.
Frecuente (EF) 3
Varias veces en su jornada laboral, aunque sea con tiempos 
cortos.
Ocasional (EO) 2 Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto de tiempo.
Esporádica ( EE) 1 La situación de exposición se presenta de manera eventual.
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Situación deficiente con exposición continua, o muy 
deficiente con exposición frecuente.





Situación deficiente con exposición frecuente u ocasio-
nal, o bien situación muy deficiente con exposición oca-
sional o esporádica. 
La materialización del riesgo es probable que suceda 




Situación deficiente con exposición esporádica, o bien 
situación mejorable con exposición continua o frecuente. 




Situación mejorable con exposición ocasional o esporá-
dica, o situación sin anomalía destacable con cualquier 
nivel de exposición. 
No es aceptable que se materialice el riesgo aunque 
puede ser concebible.
Significados de los niveles de Riesgo (NR)






Situación crítica. Intervenir las actividades a través de 
la implementación de programas de gestión o controles 





Corregir y adoptar medidas de control de inmediato. Sin 
embargo, considere implementar programas de gestión 
si el nivel de riesgo está por encima de 360.l
III 120 – 40
Mejorar si es posible. Sería conveniente justificar la 
intervención y su rentabilidad.
IV 20
Mantener las medidas de control existentes, pero se de-
berían considerar soluciones o mejoras y se deben hacer 
comprobaciones periódicas para asegurar que el riesgo 
aún es aceptable.
Fuente: Norma Técnica Colombiana GTC 45. Valoración de Riesgos del proceso productivo finca ”La Fernanda”. 
Adicional a este análisis de valoración de peligros, se plantea la 
determinación de cualitativa del nivel de deficiencia de los peligros 
higiénicos a través de la GTC 45 dando como resultado: 
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 Ä Tabla 5. Valoración de Riesgos GTC 45 /2012- Actualización,  
en entable panelero
DETERMINACIÓN DE CUALITATIVA DEL NIVEL DE DEFICIENCIA DE LOS PELIGROS 
HIGIÉNICOS 
GTC 45 - Actualización
 
NIVEL DE DEFICIENCIA ND
Muy Alto (MA) 10
Alto (A) 6
Medio (M) 2







Muy Alto Ausencia de luz natural o artificial.
Alto
Deficiencia de luz natural con sombras evidentes y 
dificultad para leer.
Medio
Percepción de algunas sombras al ejecutar una 
actividad – escribir.
Bajo Ausencia de sombras.
Ruido
Muy Alto
No escuchar una conversación a tono normal o a 
una distancia menos de 50 cm.
Alto
Escuchar la conversación a una distancia de 1 m en 
tono normal.
Medio
Escuchar la conversación a una distancia de 2 m en 
tono normal.
Bajo
No hay dificultad para escuchar una conversación a 
tono normal a más de 2 m.
Radiaciones Ionizantes
Muy Alto
Exposición frecuente (una o más veces por jornada 
o turno).
Alto Exposición regular (una o más veces en la semana).
Medio Ocasionalmente y/o vecindad.




Ocho horas (8) o más de exposición por jornada de 
turno.
Alto Entre seis (6) y ocho (8) horas por jornada o turno.
Medio Entre dos (2) y seis (6) horas por jornada o turno.
Bajo Menos de dos (2) horas por jornada o turno.
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Muy Alto Percepción subjetiva de calor o frío en forma inmediata.
Alto
Percepción subjetiva de calor o frío luego de per-
manecer 5 min en el sitio.
Medio
Percepción de algún disconfort con la temperatura 
luego de permanecer 15 min en el área.
Bajo Sensación de confort térmico.
Vibraciones
Muy Alto
Percibir notoriamente vibraciones en el puesto de 
trabajo.
Alto
Percibir sensiblemente vibraciones en el puesto de 
trabajo.
Medio
Percibir moderadamente vibraciones en el puesto 
de trabajo.





Provocan una enfermedad grave y constituye un 
serio peligro para los trabajadores, su riesgo de 
propagación es elevado y no se conoce tratamiento 
eficaz en la actualidad.
Alto
Pueden provocar una enfermedad grave y cons-
tituir un serio peligro para los trabajadores. Su 
riesgo de propagación es probable y generalmente 
existe tratamiento eficaz. 
Medio
Pueden causar una enfermedad y constituir un pe-
ligro para los trabajadores, su riesgo de propaga-
ción es poco probable y generalmente existe tra-
tamiento eficaz.
Bajo
Poco probable que cause una enfermedad. No hay 
riesgo de propagación y no se necesita tratamiento.
Biomecánico – Postura
Muy Alto
Posturas con un riesgo extremo de lesión musculo 
esquelética. Deben tomarse medidas correctivas 
inmediatamente.
Alto
Posturas de trabajo con riesgo probable de lesión, 
se deben modificar las condiciones de trabajo 
como sea posible.
Medio
Posturas con riesgo moderado de lesión muscu-
lo-esquelética sobre las que se precisa una modi-
ficación, aunque no inmediata.
Bajo
Posturas que se consideran normales, sin riesgo de 
lesiones músculo esqueléticas y en las que no es 
necesario ninguna acción.
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Actividad que exige movimientos rápidos y continuos 
de los miembros superiores, a un ritmo difícil de man-
tener (ciclos de trabajo menores a 30 s o 1 min, o con-
centración de movimientos que utiliza pocos múscu-
los durante mas del 50% del tiempo de trabajo). 
Alto
Actividad que exige movimientos rápidos y conti-
nuos de los miembros superiores con la posibilidad 
de realizar pausas ocasionales (ciclos de trabajo 
menores a 30 s. 1 min, o concentración de movi-
mientos que utiliza pocos músculos más del 50% 
del tiempo de trabajo).
Medio
Actividad que exige movimientos lentos y conti-
nuos de los miembros superiores, con la posibili-
dad de realizar pausas cortas. 
Bajo
Actividad que involucra cualquier segmento cor-
poral con exposición inferior al 50% del tiempo de 




Actividad intensa en donde el esfuerzo es visible en 
la expresión facial del trabajador y/o la contracción 
muscular es visible. 
Alto Actividad pesada con resistencia.
Medio Actividad con esfuerzo moderado.
Bajo






Manipulación manual de las cargas con un riesgo 
extremo de lesión musculo esquelética. Deben 
tomarse las medidas correctivas inmediatamente.
Alto
Manipulación manual de cargas con riesgo signifi-
cativo de lesión. Se deben modificar las condicio-
nes del trabajo tan pronto como sea posible.
Medio
Manipulación manual de cargas con riesgo mode-
rado de lesión músculo esquelética sobre las que 
se precisa una modificación, aunque no inmediata.
Bajo
Manipulación manual de cargas con riesgo leve de 
lesiones músculo esqueléticas, puede ser necesaria 
alguna acción.
Psicosociales Muy Alto
Nivel de riesgo con alta probabilidad de asociarse 
a respuestas muy altas de estrés. Por consiguiente 
las dimensiones y dominios que se encuentran bajo 
esta categoría requieren intervención inmediata en 
el marco de un sistema de vigilancia epidemiológica.
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Nivel de riesgo que tiene una importante posibilidad 
de asociación con respuestas de estrés alto y por 
tanto, las dimensiones y dominios que se encuen-
tran bajo esta categoría requieren intervención en el 
marco de sistema de vigilancia epidemiológica.
Medio
Nivel de riesgo en el que se esperaría una respues-
ta de estrés moderada, las dimensiones y dominio 
que se encuentren bajo esta categoría ameritan ob-
servación y acciones sistemáticas de intervención 
para prevenir efectos perjudiciales en la salud.
Bajo
No se espera que los factores psicosociales que ob-
tengan puntuaciones de este nivel estén relaciona-
dos con síntomas o respuestas de estrés significati-
vas. Las dimensiones y dominios que se encuentran 
bajo esta categoría serán objeto de acciones o pro-
gramas de intervención, con el fin de mantenerlos 
en los niveles de riesgo más bajos posibles.
Polvos y Humos
Muy Alto
Evidencia de material particulado depositado sobre 
una superficie previamente limpia al cabo de 5 min.
Alto
Evidencia de material particulado depositado so-
bre una superficie previamente limpia al cabo de 
más de 5 min.
Medio
Percepción subjetiva de emisión de polvo sin de-
pósito sobre superficies, pero si evidenciadle en 
luces, ventanas, rayos solares, etc.
Bajo




Presencia de gases y/o vapores en espacios cerra-
dos, se requiere protección respiratoria que sumi-
nistre aire.
Alto
Presencia de gases y/o vapores fuertes en espacios 
abiertos, se requiere protección respiratoria que 
purifique el aire.
Medio
Presencia de gases y/o vapores suaves en espacios 
abiertos, se requiere protección respiratoria que 
purifique el aire.
Bajo






Manipulación permanente (varias veces en la jor-
nada o turno) de productos químicos que contenga 
como nivel de riesgos a la salud 4 según NFPA 704, 
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Manipulación una vez por jornada o turno de pro-
ductos químicos que contenga como nivel de ries-
gos a la salud 4 según NFPA 704, 
Medio
Manipulación ocasional de productos químicos 
que contenga como nivel de riesgos a la salud 2 
según NFPA 704, 
Bajo
Manipulación ocasional de productos químicos 
que contenga como nivel de riesgos a la salud 1 
según NFPA 704,
Fuente: Norma Técnica Colombiana GTC 45. Nivel de deficiencia de los peligros higiénicos. Finca ”La 
Fernanda”
A partir de la recopilación de datos, la identificación de riesgos, la 
valoración de los peligros y la determinación de niveles de deficien-
cia es posible realizar la implementación de estrategias que permitan 
minimizar tanto riesgos ocupacionales, como impactos ambientales 
generados en el proceso productivo del entable panelero finca “La 
Fernanda”, vereda Lajitas del municipio de Guaduas-Cundinamarca; 
es decir, la implementación de buenas prácticas de manufactura en 
el sector panelero, cumpliendo con lo estipulado en el Decreto 3075 
de 1997 y la normatividad vigente para la producción de alimentos, 
brindando un producto de calidad, con un nivel de efectividad que 
le permite al pequeño productor la rentabilidad de su producto. De 
esta manera se impacta en: 
Condiciones Sanitarias y salud ocupacional: el entable panelero 
debe estar alejado de focos contaminantes, el entorno debe es-
tar libre de residuales sólidos y aguas residuales, el lugar no debe 
permitir la presencia de animales y personas ajenas al proceso 
productivo, se deben delimitar áreas de trabajo y servicios sani-
tarios, capacitación al personal en temas relacionados con el nivel 
de exposición a ruido y sus efectos en la salud, manipulación de 
productos combustibles y lubricantes, curso de manipulación de 
alimentos, capacitación en primeros auxilios, plan de contingencia. 
Personal manipulador: restringir el uso de accesorios, ya que al-
macenan partículas de piel, grasa corporal, sudor y bacterias, además 
pueden ocasionar atrapamientos, se debe prohibir el maquillaje, las 
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uñas largas, cubrir las heridas visibles, para evitar que se contaminen, 
utilizar cofias para evitar atrapamientos y que alguna fibra capilar en-
tre en contacto con el producto.
Condiciones de saneamiento y disposición de residuos sólidos: 
lavado y desinfección de zonas de trabajo, acopio y clasificación de 
residuos sólidos (puntos ecológicos), control de vertimientos, seña-
lización de áreas de trabajo. 
Control de plagas y limpieza y desinfección: implementar un 
programa en control de plagas  y roedores, tener en cuenta la ma-
nipulación de sustancias químicas y no deben almacenarse en el 
trapiche, establecer programa de limpieza y desinfección de área 
de trabajo.
De estas condiciones se deriva la minimización en factores de 
riesgos físicos que son los factores ambientales de naturaleza físi-
ca, que cuando entren en contacto con las personas pueden tener 
efectos nocivos sobre la salud dependiendo de su intensidad, ex-
posición y concentración. 
 ¶ Factores de riesgos químico: que corresponde a elementos 
y sustancias que, al entrar al organismo, mediante inhalación, 
absorción cutánea o ingestión pueden provocar intoxicación, 
quemaduras, irritaciones o lesiones sistémicas. Depende del 
grado de concentración y tiempo de exposición pueden tener 
efectos irritantes, asfixiantes, anestésicos, narcóticos, tóxicos, 
sistémicos, alergénicos, neumoconióticos, carcinogénicos, mu-
tagénicos y teratogénicos. 
 ¶ Factores de riesgo biológico: representados y originados por 
microorganismos, toxinas, secreciones biológicas, tejidos y ór-
ganos corporales humanos y animales, presentes en determi-
nados ambientes laborales, que al entrar en contacto con el 
organismo pueden desencadenar enfermedades infecciosas, 
reacciones alérgicas, intoxicaciones o efectos negativos en la 
salud de los trabajadores. 
 ¶ Factores de riesgo ergonómico de carga física: que corresponden 
a factores inherentes al proceso o tarea que incluyan aspectos 
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organizacionales, de la interacción del hombre-medio ambien-
te-condiciones de trabajo y productividad. 
Teniendo en cuenta lo anterior podemos concluir que los tra-
bajadores involucrados en el proceso productivo panelero se ven 
expuestos a factores físicos por la exposición a ruido, vibraciones, 
temperaturas extremas, radiaciones no ionizantes y déficit de ilumi-
nación; factores químicos por la presencia de material combustible 
y gases y vapores emitidos por el motor del trapiche, la hornilla y 
chimenea; riesgo biológico por picaduras y mordeduras de anima-
les ponzoñosos, ofídicos y vectores; y riesgo ergonómico por las 
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La implementación de las buenas prácticas de manufactura involu-
cra diversas actividades profesionales y conocimiento en diferen-
tes áreas como son la gestión ambiental, evaluación de impactos 
ambientales, educación ambiental, seguridad y salud en el trabajo, 
saneamiento básico, conocimiento en normativa ambiental, norma-
tividad en seguridad y salud en el trabajo, procesos de calidad en el 
sector productivo, entre otros; lo que permite generar una sinergia 
a nivel metodológico que se ve reflejado en el uso eficiente y racio-
nal del recurso natural y la utilización de tecnologías ambientales 
viables para la conservación de recursos renovables y el cuidado de 
la salud de los trabajadores en los procesos productivos.
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CAPÍTULO V
Relación de la seguridad y salud 
en el trabajo con las buenas 
prácticas de manufactura  
en el sector panelero
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Si bien, se dificulta visibilizar dicha aplicación, en forma eficaz y 
eficiente, en entables paneleros poco tecnificados o simplemente 
artesanales, se puede llegar a generar cambios significativos que 
favorecen el proceso productivo, rentabilizando el entable panelero 
y fomentando una cultura de mejoramiento continuo, que se ve 
reflejado en la identificación de los perfiles ocupacionales, que es 
la ruta que encamina el mejoramiento del proceso productivo en 
el sector panelero. 
En el presente capítulo se describe el perfil ocupacional de cada 
cargo en el proceso productivo panelero en la finca “La Fernan-
da”, vereda Lajitas del municipio de Guaduas-Cundinamarca; en 
cada puesto de trabajo se evidencia una introducción del cargo de 
acuerdo a lo hallado en la identificación, análisis, y valoración de 
riesgos, así como el seguimiento en la implementación de buenas 
prácticas de manufactura para establecer el perfil ideal, con el fin 
de minimizar los riesgos ocupacionales e impactos ambientales ge-
nerados por la labor en el sito de trabajo. Para ello, se describe el 
mapa de procesos del entable panelero en estudio. 
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Fuente: Elaboración propia. Mapa de procesos finca ”La Fernanda”. 
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Según mapa de procesos en la producción panelera, los prime-
ros cargos para la elaboración de la panela son en el cultivo y corte 
de la caña, los cuales se realizan a una distancia de 500 metros del 
entable panelero, área especial para lograr la calidad de la caña en 
el sector geográfico del lugar. 
 Ä Figura 3. Nombre del cargo: Operario de cultivo
Fuente: Elaboración propia operario de cultivo, Finca ”La Fernanda”
Análisis preliminar: se evidenciaba que el trabajador que ocupa el 
cargo de operario de cultivo no utiliza los elementos de protección 
personal propios para el desarrollo de la actividad, los cuales deben 
ser: botas de seguridad en cuero con punta fibra de vidrio, gafas de 
seguridad en lente claro, guantes de carnaza. 
A continuación, se presenta el análisis y perfil del cargo de ope-
rario de cultivo para la finca ”La Fernanda”, Vereda Lajitas del mu-
nicipio de Guaduas - Cundinamarca.
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 Ä Tabla 6. Análisis y perfil del cargo de Operario de cultivo
CARGO OPERARIO DE CULTIVO
Función general del cargo
Adecuación del terreno, preparación del suelo, siembra de la semilla y limpieza durante la 
cosecha.
Descripción del cargo
•	 Preparar el terreno para el cultivo, limpiar y recoger la maleza del terreno.
•	 Realizar hoyado y trazado de surcos de 40 cm por 40 cm, dejando un espacio de 120 
cm y 60 cm de centro de hoyo a hoyo. 
•	 Cortar la caña en estacas de 25 a 30 cm para sembrar cuatro por cada hoyo. 
•	 Cargar la bestia con las semillas y el abono orgánico para transportarlo hasta el 
cultivo.
•	 Realizar limpieza del cultivo mes y medio después de la siembra y abonar con galli-
naza, cal agrícola, porcinaza, ceniza y compostaje.
•	 Realizar limpieza del cultivo cuatro meses y medio después de la siembra y aporcar 
las matas del cultivo.
•	 Realizar el despaje de la caña nueve meses y medio después de la siembra.




•	 Educación: no hay un nivel de escolaridad establecido para el cargo.
•	 Experiencia: Aptitudes: disciplina, honestidad, responsabilidad y compromiso. 
•	 Requisitos Físicos: resistencia, capacidad de fuerza, agilidad, flexibilidad y 
coordinación.
Condiciones de trabajo
Durante la ejecución de la actividad el operario desarrolla su trabajo bajo las siguientes con-
diciones de trabajo: 
El operario debe trabajar en un espacio abierto expuesto a los rayos de sol y a la lluvia.
Riesgos 
Psicosocial: trabajo Monótono y repetitivo, responsabilidad frente a la labor asignada, tiem-
po adicional para el trabajo asignado si lo requiere.
Físico: temperaturas entre 25º a 40ºC
Locativo: terreno con desnivel y superficie es irregular.
Biológico: picaduras o mordeduras de animales ponzoñosos, ofidios, vectores y mosquitos.
Químico: manipulación de fertilizantes y plaguicidas.
Físico Químico: se encuentran sustancias inflamables como el ACPM, este podría ser causa 
de intoxicación o quemaduras en la labor realizada.
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Carga Física: carga dinámica por movimientos repetitivos.
Riesgo mecánico: manipulación de herramienta manual de corte.
Biológico: picaduras o mordeduras de animales ponzoñosos, ofidios, vectores y mosquitos.
 Ä Figura 4. Nombre del cargo: Operario de corte y transporte
Fuente: Elaboración propia, Operario de corte y transporte. Finca L “La Fernanda”
El trabajador encargado de estas dos actividades tiene como 
función principal cortar la caña que se encuentra apta para el proce-
so y posteriormente debe ajustar en la mula la caña, para ser trans-
portada al lugar adecuado para iniciar el proceso de elaboración 
de los jugos. 
Análisis preliminar: el encargado de estas actividades al igual 
que los demás trabajadores no cuentan con los elementos de pro-
tección individual, se evidenció que el trabajador utiliza sombrero, 
botas de caucho y machete, por el contrario, deben ser: botas de 
seguridad en cuero con punta en fibra de vidrio, gafas de seguridad 
de lente claro, guantes de carnaza. 
Presentación del análisis y perfil del cargo de corte y transporte 
de la caña de azúcar.
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 Ä Tabla 7. Análisis y perfil del cargo de corte y transporte de la caña de azúcar
CARGO OPERARIO DE CORTE Y TRANSPORTE
Función general del cargo
Cortar la caña de azúcar y transportarla desde el cultivo hasta el trapiche panelero.
Descripción del cargo
Este cargo es ejecutado en dos fases:
Fase 1. El trabajador corta la caña de azúcar y la apila para transportarla posteriormente.
Fase 2. El trabajador carga las pilas de caña de azúcar sobre la bestia y se dirige hasta el 
trapiche donde la descargara para su procesamiento.
Análisis del cargo
Requerimientos
Educación: no hay un nivel de escolaridad establecido para el cargo.
Experiencia: no se requiere experiencia para desempeñar el cargo.
Aptitudes: compromiso y responsabilidad frente a la realización de la labor.
Requisitos Físicos: resistencia, capacidad de fuerza, agilidad, flexibilidad y coordinación.
Condiciones de trabajo
Durante la ejecución de la actividad el operario desarrolla su trabajo bajo las siguientes con-
diciones de trabajo: 
El operario debe trabajar en un espacio abierto expuesto a los rayos de sol y a la lluvia.
Riesgos 
Psicosocial: trabajo monótono y repetitivo, responsabilidad frente a la labor asignada, tiem-
po adicional para el trabajo asignado si lo requiere.
Físico: temperaturas entre 25º a 40ºC
Locativo: terreno con desnivel y superficie es irregular.
Biológico: picaduras o mordeduras de animales ponzoñosos, ofidios, vectores y mosquitos.
Químico: manipulación de fertilizantes y plaguicidas.
Físico Químico: se encuentran sustancias inflamables como el ACPM, este podría ser causa 
de intoxicación o quemaduras en la labor realizada.
Carga Física: carga dinámica por movimientos repetitivos.
Riesgo mecánico: manipulación de herramienta manual de corte.
A continuación, se da a conocer el proceso desarrollado en un 
entable panelero, donde se requiere que los puestos de trabajo 
sean continuos, para acercar al lector en el proceso de elaboración 
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de la panela se presenta el siguiente esquema donde se evidencia 
el paso a paso en la elaboración de la panela, el cual es un proceso 
que, al igual que otras actividades laborales, requiere de exigencias 
y responsabilidades en cada uno de los cargos que conforman la 
dinámica de producción.
 Ä Figura 5. Proceso productivo en la elaboración de la panela
Fuente: Elaboración propia. Proceso productivo en la elaboración de la panela, Finca L ”La Fernanda” 
 Ä Figura 6. Nombre del cargo: Operario de hornilla
Fuente: Elaboración propia, operario de hornilla, Finca ”La Fernanda” 
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Análisis preliminar: mediante la observación del proceso de tras-
formación de la caña para la producción panelera, se evidenció un 
área de trabajo conocida como horno donde se encuentra una per-
sona que debe mantener una temperatura 270ºC en la hornilla para 
garantizar la cocción de los jugos y llegar al producto final; este 
cargo se estableció como “Operario de hornilla”. Se evidencia que 
el trabajador no cuenta con los elementos de protección individual 
necesarios para la actividad que desarrolla, los cuales deben ser: 
botas de seguridad en cuero con punta en fibra de vidrio, gafas de 
seguridad de lente claro, guantes de vaqueta y protector respirato-
rio. La herramienta que se usa para empujar el bagazo se encontra-
ba en buen estado. A continuación, se presenta el análisis y perfil 
del cargo de operario de la hornilla. 
 Ä Tabla 8. Análisis y perfil del cargo de operario de la hornilla
CARGO OPERARIO DE LA HORNILLA
Función general del cargo
Mantener el horno a una temperatura de aproximada de 270ºC, durante 18 horas de labor 
continuas, usando el bagazo seco como material de combustión. 
Descripción del cargo
•	 Mantener el horno a una temperatura de 270ºC durante las 18 horas de labor.
•	 Colocar el bagazo que ya se encuentra seco en la hornilla con un rastrillo.
•	 Empujar el bagazo hacia el interior del horno con el rastrillo.
•	 Mantener aseado y ordenado el puesto de trabajo, utilizando una escoba y un reco-
gedor para barrer y recoger objetos que no correspondan a la labor diaria.




•	 Educación: el cargo no requiere de educación formal o profesional para su ejecución.
•	 Experiencia: se requiere seis meses de experiencia en el manejo de hornos en enta-
bles paneleros. 
•	 Aptitudes: compromiso y calidad al realizar el trabajo asignado, flexibilidad y adap-
tación a las jornadas laborales.
•	 Requisitos Físicos: fuerza, resistencia y esfuerzo físico, atención y concentración en 
la labor. 
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Condiciones de trabajo
Durante la ejecución de la actividad el operario mantiene una postura bípeda, exigiendo es-
fuerzo en brazos y piernas, la actividad se realiza de pie el 100% de la jornada laboral. Se 
encuentra en un espacio donde existen altas temperaturas, presencia de humo y vapores 
orgánicos emitidos por el horno.
Riesgos 
Psicosocial: trabajo monótono y repetitivo, responsabilidad frente a la labor asignada, tiem-
po adicional para el trabajo asignado si lo requiere.
Físico: temperaturas entre 250ºC a 270ºC, Iluminación deficiente
Locativo: almacenamiento inadecuado del bagazo.
Biológico: se puede presentar picaduras o mordeduras de animales. 
Químico: gases emitidos por el horno como el humo.
Físico Químico: se encuentran sustancias inflamables como el ACPM, este podría ser causa 
de intoxicación o quemaduras en la labor realizada.
Carga Física: carga dinámica por movimientos repetitivos.
 Ä Figura 7. Nombre del cargo: Operario Extracción de jugos
Fuente: Elaboración propia, operario extracción de jugos, Finca ”La Fernanda” 
Análisis preliminar: el cargo de operario de extracción es el que 
cumple la función de alimentar el trapiche panelero con caña de 
azúcar, para así obtener el jugo de esta materia prima; este cargo es 
muy importante para el éxito del proceso productivo, sin embargo, 
este hace parte de los riesgos prioritarios que requieren controles 
en la fuente y en el individuo según lo establecido en la matriz de 
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identificación de peligros, valoración y evaluación de riesgos -MA-
TRIZ IPVERC-.
Se identifican diferentes actos y condiciones inseguras, que pue-
den llegar a generar incidentes o accidentes de trabajo, causando 
posibles pérdidas humanas, estructurales y financieras. Se eviden-
cia, además, que no se ha implementado un programa de inducción 
corporativa que haga referencia a las funciones y responsabilidades 
del cargo, factores de riesgo a los que se encuentra expuesto el 
operario, los elementos de protección personal acordes al cargo y 
demás temas relacionados con la seguridad y salud en el trabajo. A 
continuación, se presenta el análisis y perfil del cargo del operario 
extracción de jugos. 
 Ä Tabla 9. Análisis y perfil del cargo del operario extracción de jugos
OPERARIO EXTRACCIÓN DE JUGOS
Función general del cargo
El trabajador es el responsable de la extracción del jugo de la caña de azúcar, para ello debe 
ubicar los tallos de la caña hasta hacerla pasar por los rodillos del trapiche. 
Descripción del cargo
•	 Accionar y vigilar las máquinas que extraen jugo de la caña. 
•	 Ubicar estratégicamente la caña de azúcar. 
•	 Filtrar el jugo de la caña, para eliminar partículas derivadas del proceso de extracción 
del jugo.
•	 Cernir el jugo para eliminar partículas de menor diámetro.
•	 Depositar el jugo en una máquina evaporadora para proceder a extraer la cachaza.
Análisis del cargo
Requerimientos
•	 Educación: el cargo no requiere de educación formal o profesional para su ejecución.
•	 Experiencia: se requiere seis meses de experiencia en el manejo trapiches.
•	 Aptitudes: el trabajador debe caracterizarse por el compromiso y puntualidad en 
su labor, estar siempre en disposición, tener agilidad y control en el momento de 
manipular la maquinaria.
•	 Requisitos Físicos: el trabajador no debe presentar ningún tipo de fractura o restric-
ción médica, ya que esto lo hace más vulnerable a padecer un accidente de trabajo.
Condiciones de trabajo
Durante la ejecución de la actividad el operario mantiene una postura bípeda exigiendo es-
fuerzo físico en brazos y piernas, la actividad se realiza de pie el 100% de la jornada laboral, 
altas temperaturas, amenazas por ruido y humo.
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Riesgos 
Psicosocial: trabajo repetitivo, bajo presión, carga física responsabilidad frente a la labor asig-
nada y tiempo adicional para el trabajo asignado si lo requiere.
Físico: temperaturas entre 25º a 40ºC. Exposición a ruido producido por el trapiche, exposi-
ción a vibraciones producidas por el trapiche.
Locativo: almacenamiento inadecuado ya que el cargo se encuentra en medio de la caña de 
azúcar y el bagazo. Adaptación a un terreno irregular.
Biológico: se puede presentar picaduras o mordeduras de animales, contacto con la pelusa 
de la caña de azúcar. 
Químico: gases emitidos por el horno como el humo.
Físico Químico: se encuentran sustancias inflamables como el ACPM que alimenta el trapiche 
para el funcionamiento, este podría ser causa de intoxicación o quemaduras en la labor realizada.
Carga Física: carga dinámica por movimientos repetitivos.
 Ä Figura 8. Nombre del cargo: Operario de Calderas
Fuente: Elaboración propia, operario de calderas, Finca ”La Fernanda”
Análisis preliminar: se evidencia que el trabajador no cuenta con los 
elementos de protección personal necesarios para realizar esta labor, 
algunas herramientas de trabajo que portaba el empleado se encon-
traban en un estado de desgaste considerable, y también reflejaban 
un estado higiénico poco favorable. Además, se evidencia la presencia 
de residuos sólidos, y material orgánico en descomposición, se obser-
va que el trabajador está expuesto a ambientes calurosos, absorción 
de vapores y su estado postural es inadecuado para la labor. A conti-
nuación, se presenta el análisis y perfil del cargo operario de calderas. 
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 Ä Tabla 10. Análisis y perfil del cargo operario de calderas
CARGO OPERARIO DE CALDERAS
Función general del cargo
El trabajador es el responsable preparar, operar, mantener y monitorear el funcionamiento de 
la caldera hasta el momento de pasar la cocha (melcocha) para la elaboración de la panela. 
Descripción del cargo
Aprovechar el calor de la hornilla para eliminar el agua presente en los jugos. 
Agregar la cantidad asignada de calcipanela al fondo (entre 70 y 90 gramos aproximadamente).
Agregar la cantidad de mantequilla requerida solo cuando sea necesario (la cantidad varia).
Realizar intercambio de los jugos de la caña de azúcar de caldera en caldera utilizando los cucha-
rones correspondientes, procurando que los jugos tomen la consistencia necesaria como cocha. 
Cuidar los elementos de trabajo y dejarlos en los lugares asignados, nunca en el piso, para que 
estén en un escenario de salubridad y no se impregnen de sustancias contaminantes, que al 
momento de ser utilizados puedan provocar enfermedades e infecciones.
Supervisar que en la última caldera o fondo la concentración y consistencia de la cocha sean 
exactos para la elaboración de la panela.
Análisis del cargo
Requerimientos
Educación: no se requiere de educación formal para ejecutar las labores del cargo, curso 
vigente en manipulación de alimentos.
Experiencia: se requiere mínimo un año de experiencia como operario de caldera para realizar 
esta labor.
Aptitudes: requiere un alto grado de atención, concentración visual para el desarrollo de la tarea. 
Requisitos Físicos: para batir la cocha se requiere tener capacidad física y muscular para 
realizar la actividad, ya que es necesario verter la cocha de caldero en caldero para conseguir 
la consistencia de solidificación de la cocha en el momento de batir.
Condiciones de trabajo
Durante la ejecución de la actividad el operario mantiene una postura bípeda exigiendo es-
fuerzo físico en brazos y piernas, la actividad se realiza de pie el 100% de la jornada laboral, 
altas temperaturas, baja iluminación en la noche y altos niveles de ruido.
Riesgos 
Psicosocial: trabajo repetitivo, bajo presión, carga física responsabilidad frente a la labor asignada.
Físico: temperaturas entre 60ºC a 80ºC. Exposición a ruido producido por el trapiche, ilumi-
nación deficiente la noche. 
Locativo: riesgo de accidente laboral por caídas a calderas y espacios reducidos. 
Biológico: se puede presentar picaduras o mordeduras de animales.
Químico: gases emitidos por el horno como el humo, vapores producidos en el proceso. 
Carga Física: carga dinámica por movimientos repetitivos.
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 Ä Figura 9. Nombre del cargo: Operario de moldeo o Tamizado
Fuente: Elaboración propia, operario de moldeo, Finca ”La Fernanda”. 
Análisis preliminar: se evidencia que, en el cargo de operario de 
moldeo, no cuenta con elementos de protección personal como 
son: gorro (prenda de vestir que cubre y abriga la cabeza, general-
mente de tela, piel o lana, y en especial la que tiene forma redonda 
(se le llama cofia) y carece de ala o víscera.), tapabocas, bata (pren-
da de vestir, que cubre el cuerpo hasta la altura de las rodillas o 
hasta los pies), botas adecuadas. 
Las condiciones de trabajo no son las adecuadas, ya que se evi-
dencia que las demandas cuantitativas, carga mental, ambientales 
y de esfuerzo físico pueden generar riesgo para los empleados. A 
continuación, se presenta el análisis y perfil del cargo operario de 
moldeo o tamizado.
 Ä Tabla 11. Análisis y perfil del cargo operario de moldeo o tamizado.
CARGO OPERARIO DE MOLDEO O TAMIZADO
Función general del cargo
El trabajador realiza el batido de la miel para homogenizar la mezcla y a su vez reciba el aire 
para permitir la solidificación del producto y obtener la textura deseada de acuerdo a las ne-
cesidades y característica en el proceso (panela granulada o en bloque).
Descripción del cargo
Palear manualmente la miel para obtener un producto homogéneo, con el volumen y la tex-
tura deseada. 
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Análisis del cargo
Requerimientos
Educación: no se requiere formación académica para desempeñar el puesto de trabajo, pero sí 
conocimientos básicos del proceso y elaboración de la panela y curso vigente en manipulación 
de alimentos.
Experiencia: para desempeñar el cargo de operario de moldeo se necesita contar con experien-
cia de un año en el área de evaporación y batido de jugos y mieles en la producción panelera. 
Aptitudes: el operario de moldeo debe ser una persona disciplinada, que sepa trabajar en equipo, 
que tenga capacidad de trabajo, honesta. Atención y concentración (el operario debe mantenerse 
concentrado y atento para el trabajo en equipo que requiere el paleo durante el batido y tener pre-
sente el punto en el que debe quedar la panela.) Exigencia de altos niveles de detalle y precisión. 
Requisitos Físicos: durante la ejecución de la actividad la cual es repetitiva, el operario man-
tiene una misma postura, con exigencia de esfuerzo físico en brazos y piernas (movimiento 
de brazo y antebrazo en forma circular, de izquierda a derecha por 10 minutos, movimiento 
lateral), la actividad se realiza de pie en un 100 % de la jornada. La jornada requiere de 24 
horas de trabajo continúo con una producción aproximada de 14 a 15 cargas de panela, se 
divide en dos tiempos con dos grupos de operarios de moldeo, el primero es de 18 horas de 
trabajo y el segundo es de seis horas.
Condiciones de trabajo
Durante la ejecución de la actividad el operario desarrolla su trabajo bajo las siguientes con-
diciones de trabajo: 
Iluminación: el operario en la jornada nocturna requiere que el puesto de trabajo se encuen-
tre con suficiente luminosidad.
Temperatura: el operario debe trabajar bajo una temperatura aproximada de 60ºC a 80ºC, su 
espacio de trabajo es semicerrado con poca ventilación.
Condiciones de ventilación: en el espacio de trabajo del operador no recibe una ventilación 
adecuada para el cumplimiento de su trabajo, ya que el sitio de trabajo es semicerrado y no 
entra suficiente ventilación. 
Distribución y características del puesto, equipo o herramientas: el operario realiza su labor 
en un espacio cubierto, de movilizaciones de aproximadamente 4 x 4 m. La ubicación de pailas 
y tanque de jugos es cercana a su espacio de trabajo, cachaza ubicada en una de las salidas, 
piso y paredes en obra negra. Su herramienta de trabajo son dos cucharones grandes en buen 
estado y tres pailas. 
Riesgos 
Psicosocial: trabajo repetitivo y acelerado, imposibilidad de realizar pausa activa durante la 
actividad específica, su trabajo es bajo presión, carga física responsabilidad frente a la labor 
asignada.
Físico: temperaturas entre 60ºC a 80ºC. Exposición a ruido producido por el trapiche, ilumi-
nación deficiente la noche. 
Locativo: riesgo de accidente laboral por espacios reducidos. 
Biológico: se puede presentar picaduras o mordeduras de animales.
Químico: gases emitidos por calderas.
Carga Física: carga dinámica por movimientos repetitivos.
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 Ä Figura 10. Nombre del cargo: Operario de cernido
Fuente: Elaboración propia, operario de cernido, Finca ”La Fernanda”.
Análisis preliminar: este proceso consiste en separar las partícu-
las grandes de las más pequeñas, clasificándolas mediante zaran-
deo. Para este ejercicio el operario de cernido utiliza una malla de 
acero o de bronce fosforado y alambre, seguidamente la panela 
tamizada se separa en dos grupos, el de grano más fino que ya está 
listo para su empaque y el de grano grueso que debe ser triturado 
hasta que alcance un tamaño de partícula adecuada. 
Se evidencia que el operario de cernido mantiene una postura pro-
longada de pie y movimientos repetitivos mientras ejecuta la activi-
dad, la cual tiene ciclos intermitentes en el tiempo de duración dentro 
del proceso de tamizar, según los datos recolectados en la observa-
ción de la actividad realizada por el operario de cernido. 
Se requiere el porte de elementos de protección personal como la 
cofia que es usada para cubrir toda el área de la cabeza de tal forma 
que el cabello no incomode en la realización de la labor, además que 
la cofia absorba el sudor evitando contaminar el producto; protector 
nasa bucal para evitar la contaminación del producto; guantes de 
nitrilo desechables para evitar el contacto con las manos el producto; 
gafas de seguridad para prevenir el ingreso de partículas de panela 
en los ojos; bata de tela para evitar la contaminación cruzada; tapa 
oídos moldeados para disminuir 33 dB aproximadamente. A conti-
nuación, se presenta el análisis y perfil del cargo operario de cernido. 
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 Ä Tabla 12. Análisis y perfil del cargo operario de cernido
CARGO OPERARIO DE CERNIDO
Función general del cargo
El trabajador es el responsable zarandear la panela para que quede pulverizada y granulada, 
en el punto solicitado para el empaque. 
Descripción del cargo
Pasar el grano de batea a la malla de cernir.
Agitar repetidamente la malla hasta lograr el paso del grano pulverizado.
Entregar pulverizado en el punto ideal la panela. 
Mantener limpio y seco su lugar de trabajo. 
Análisis del cargo
Requerimientos
Educación: no se requiere de educación formal para ejecutar las labores del cargo, pero sí 
curso vigente en manipulación de alimentos.
Experiencia: se requiere experiencia de seis meses en labores de fuerza, producción o pro-
cesos paneleros. 
Aptitudes: requiere un alto grado de atención, concentración visual para el desarrollo de la 
tarea. 
Requisitos Físicos: durante la ejecución de la actividad esta es repetitiva, el operario man-
tiene una misma postura, con exigencia de esfuerzo físico en brazos y piernas, la actividad se 
realiza de pie en un 100 % de la jornada.
Condiciones de trabajo
Durante la ejecución de la actividad el operario mantiene una postura bípeda exigiendo es-
fuerzo físico en brazos y piernas, la actividad se realiza de pie el 100% de la jornada laboral, 
altas temperaturas, baja iluminación en la noche y altos niveles de ruido.
Riesgos 
Psicosocial: trabajo repetitivo, bajo presión, carga física responsabilidad frente a la labor 
asignada, con horarios extendidos. 
Físico: temperaturas entre 25º a 40ºC. Exposición a ruido producido por el trapiche, ilumi-
nación deficiente la noche. 
Biológico: se puede presentar picaduras o mordeduras de animales.
Químico: gases producidos por la combustión en la hornilla panelera.
Carga Física: carga dinámica por movimientos repetitivos.
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 Ä Figura 11. Nombre del cargo: Operario de empaque
Fuente: Elaboración propia, operario de empaque, Finca ”La Fernanda”. 
Análisis preliminar: el cargo de operario de empaque es el que 
cumple la función de pesar y empacar en bolsas o lonas, la panela 
pulverizada, siguiendo los requerimientos del cliente. 
Los riesgos asociados a esta labor se relacionan con la ergono-
mía del trabajador, debido a la postura bípeda que debe mantener 
durante la jornada y al desplazamiento que realiza con carga. En 
cuanto al puesto de trabajo, se encuentra que el proceso higiénico 
debe ser intensivo ya que el trabajador manipula la panela pulveri-
zada para pesarla y empacarla. A continuación, se presenta el aná-
lisis y perfil del cargo operario de empaque. 
 Ä Tabla 13. Análisis y perfil del cargo operario de empaque
CARGO OPERARIO DE EMPAQUE
Función general del cargo
El trabajador realiza la función final de todo el proceso la cual consiste en empacar la panela 
pulverizada en bolsas o lonas y sellar las mismas.
Descripción del cargo
Empacar en bolsas de libra o lonas de 25 o 50 kg (según el cliente lo requiera) la panela 
pulverizada.
Realizar el cierre de las bolsas o las lonas (según lo requiera el cliente) y marcar la cantidad 
en peso que contiene cada una.
Organizar las lonas en un costado del área de empaque. 
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Análisis del cargo
Requerimientos
Educación: conocimiento básico en operaciones matemáticas, leer y escribir. Curso vigente 
en manipulación de alimentos.
Experiencia: para desempeñar el cargo de operario de moldeo se necesita contar con expe-
riencia de dos meses en pesaje y empaque de panela pulverizada.
Aptitudes: la persona que desempeñe el cargo se debe caracterizar por el compromiso y la 
responsabilidad al realizar su labor, debe estar siempre dispuesto y atento a las indicaciones, 
ser ágil y estar concentrado al momento de pesar y empacar la panela pulverizada. 
Requisitos Físicos: resistencia física, capacidad de fuerza, agilidad, flexibilidad y concentra-
ción. No debe presentar ninguna restricción médica para la manipulación de cargas y se debe 
tener en cuenta que, por ergonomía, los trabajadores hombres no deben levantar una carga 
mayor de 25 kg y las mujeres 12.5 kg.
Condiciones de trabajo
Durante la ejecución de la actividad el operario desarrolla su trabajo bajo las siguientes con-
diciones de trabajo: la labor se realiza en un espacio cerrado, ventilado y con iluminación na-
tural durante el día y artificial durante la noche. Durante la ejecución de la labor el trabajador 
siempre está en posición bípeda. 
Riesgos 
Psicosocial: trabajo repetitivo, carga laboral, física y mental.
Físico: temperaturas entre 25º a 40ºC. Exposición a ruido producido por el trapiche, ilumina-
ción deficiente la noche. 
Locativo: riesgo de accidente laboral por espacios reducidos. 
Biológico: se puede presentar picaduras o mordeduras de animales.
Químico: gases emitidos por calderas.
Carga Física: carga dinámica por movimientos repetitivos y manejo de elementos de gran peso. 
De esta manera se plantean los perfiles ocupacionales que se 
requieren en el proceso productivo panelero con el fin de mejorar la 
calidad de vida de los trabajadores en cada uno de los cargos, mini-
mizar los riesgos laborales en el proceso de producción, controlar la 
calidad del producto y rentabilizar el proceso productivo.
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Control estadístico de calidad
En la actualidad, al posicionar un producto u ofrecer un servicio, es 
posible que se realice la transformación de materia prima en donde 
es necesario pensar en términos de calidad, característica un tan-
to subjetiva, si pensamos que varios consumidores tienen diversas 
opiniones al respecto, por lo que podríamos decir, que la calidad 
se relaciona con la satisfacción de los clientes frente a la precepción 
que se tiene de los productos o servicios.
Pensar en calidad, es pensar en el momento histórico en el que 
la humanidad abandona la producción artesanal en cantidades mí-
nimas. A través de la revolución industrial, inicia al proceso en el 
cual se aumenta la producción, es decir, producción en serie sin 
22 Estudiante Décimo semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO. 
23 Estudiante Décimo semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO. 
24 Estudiante Décimo semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO. 
25 Especialista en Estadística aplicada. Licenciada en Matemáticas. Profesora Investigadora 
Corporación Universitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO. 
CAPÍTULO VI
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que este hecho genere menor calidad en sus productos o servicios, 
escenario en el que ciencias como la ingeniería cobra un alto valor, 
gracias a su contribución en la competitividad de productos y ser-
vicios en el mercado.
Posterior a la segunda guerra mundial, se involucra el uso de 
la estadística en el control de los procesos productivos, y se avan-
za en la implementación del ciclo de mejora continua, donde se 
aplican usos a la estadística y sus herramientas con miras al éxito 
empresarial, dando inicio a una nueva era para la industria, en la 
que se emplean herramientas proporcionadas por las matemáticas 
y la estadística en búsqueda de disminuir la variabilidad de los pro-
cesos. Esto permite identificar el error, disminuir la no conformidad 
y verificar la calidad de cada uno de los productos, aun sabiendo 
que su producción es de miles de unidades, ya que todas presen-
tan las mismas condiciones, lo que permite al productor minimizar 
su devolución y sus reprocesos, y a su vez la pérdida económica. 
Además, no solo se alcanza este control de calidad, que garantiza 
la mínima variabilidad, sino que también propone estrategias para 
la toma de decisiones. Tal ha sido el impacto en la industria, que el 
control estadístico de calidad ha encontrado espacio en la presta-
ción de servicios, en condiciones aborales, en oferta de producto o 
servicio para el cliente, en condiciones de materia prima.
Implementar gestión de calidad en las buenas prácticas de ma-
nufactura es una actividad de suma importancia en las organizacio-
nes actuales, donde las normas son claros indicadores de calidad; 
la utilización de los datos es el principio fundamental para la toma 
de decisiones; y el uso de técnicas y herramientas para garantizar 
el cumplimiento de las normas permite controlar, optimizar y posi-
cionar productos o servicios en el mercado, según las necesidades 
del cliente externo. 
Proceso de producción
El proceso de producción se basa en las actividades que están inte-
rrelacionadas con el fin de transformar los insumos para convertirlos 
en un producto final; donde es necesario analizar, planificar y apro-
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bar previamente cada fase, pues de esto dependerá la calidad del 
producto final. En este proceso intervienen factores relacionados 
con el trabajo, recursos, ideas, innovación, tecnología y la capaci-
dad de estudio de la organización, convirtiéndose en la base para 
una gestión organizacional estratégica que permite el logro de los 
objetivos y metas empresariales.
La planificación del proceso permite la optimización de los recur-
sos de mano de obra, conocimiento, materia prima; logrando evitar 
situaciones de crisis que se pueden presentar durante el proceso, 
obteniendo productos de buena calidad que están destinados a la 
venta al consumidor o mayorista. 
Cabe resaltar que para llevar a cabo el proceso de producción es 
importante tener en cuenta las fases que lo componen: 
1. Fase de acopio (etapa analítica), está relacionada con almace-
nar la mayor cantidad de materia prima para la elaboración del 
producto final. en esta fase es importante contactar con aque-
llos proveedores o intermediarios que puedan suplir las necesi-
dades y requisitos de calidad, cantidad y presupuesto.
2. Fase de producción, en este punto del proceso se toman las 
materias primas disponibles para ser transformadas en un pro-
ducto final. Es fundamental verificar el cumplimiento de los es-
tándares de calidad, con el fin cumplir con el propósito de satis-
facer las necesidades y expectativas de los clientes. 
3. La tercera y última fase se basa en el acondicionamiento del 
producto, es decir, establecer las condiciones para el almace-
namiento, comercialización, transporte, distribución y todos 
aquellos elementos tangibles asociados con la demanda que 
permitan aprovechar la oportunidad de suplir una necesidad 
existente en el mercado. 
Líneas de producción
Las líneas de producción se pueden definir como un conjunto de 
actividades que se realizan de manera secuencial, es decir, la materia 
prima inicia un proceso de transformación de una estación de trabajo 
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a otra a un ritmo controlado, siguiendo la secuencia requerida para 
la fabricación del producto. Esta nueva estrategia busca optimizar 
los procesos, disminuir errores en la producción, mejorar la calidad 
del producto final, reducir costes y aumentar la eficiencia del mismo. 
Un factor importante para cumplir con esta estrategia es la in-
versión en nuevas tecnologías, además, de contar con el personal 
idóneo para realizar las tareas. La adecuada selección del personal 
para la ejecución de las actividades dentro de la línea de produc-
ción permite el cumplimiento e implementación de nuevos ejer-
cicios de avance secuencial para mejorar el rendimiento y calidad 
del producto final. El establecimiento de estrategias corporativas 
como el entrenamiento del personal, mediante procesos de capa-
citación sobre el manejo de líneas y condiciones de los puestos de 
trabajo para los diferentes operarios, puede llegar a garantizar el 
buen funcionamiento de la misma.
El cumplimiento de la línea productiva comprende dos factores 
importantes:
1. Experiencia: el operario de línea de producción que cuente 
con este factor, tendrá una facilidad de manejo de su área de 
operación; no tendrá complicaciones al comprender cada una 
de las actividades propias del desarrollo de la tarea, supliendo 
cualquier tipo de eventualidad dentro del proceso productivo 
para dar continuación a este ciclo.
2. Concentración: este factor es de gran importancia ya que en 
conjunto con el anterior genera productividad y rendimiento en 
tiempo para la ejecución del proceso, es por esto que cada uno 
de los integrantes del equipo de trabajo debe ser debidamente 
capacitado para la ejecución de su función dentro de la línea de 
producción. 
A partir del análisis del proceso productivo en el entable panelero 
finca “La Fernanda” vereda Lajitas del municipio de Guaduas-
Cundinamarca, se hace necesaria la visibilización de dichos procesos 
en flujogramas que permitan evidenciar el paso a paso y así llegar a 
cualificar cada uno de las fases o etapas de dicho proceso productivo.
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 Ä Figura 12. Proceso de producción en entable panelero
Fuente: Elaboración propia. Proceso productivo finca “La Fernanda”, municipio de Guaduas, 
Cundinamarca – Colombia.
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Como se puede observar en la figura anterior existen una se-
rie de procesos que son propios de la producción panelera que 
requieren un control de calidad en la materia prima, en insumos, 
procesamiento del producto y control en el producto terminado. 
Dichos procesos se describen a continuación. 
Proceso cultivo de la finca “La Fernanda”
El proceso de cultivo en un entable panelero se establece de la 
siguiente manera: 
 ¶ Alistamiento del terreno para cultivo: consiste en limpiar y re-
coger la maleza; la limpia tarda un aproximado de diez días 
hombre trabajado y cuatro días más la recolección de la maleza, 
generalmente se realiza entre dos personas.
 ¶ Hoyado y trazado de surcos: excavación manual de 40 por 40 
cm, dejando una calle 120 y 60 cm de centro de hoyo a hoyo; 
con una duración de la actividad de 12 días hombre trabajado 
(tres personas).
 ¶ Alistamiento de semilla: corte de caña para formar estacas de 
25 a 30 cm cada una, para sembrar cuatro por cada hoyo. Dura-
ción de la tarea seis días hombre trabajado. 
 ¶ Cargar la semilla y el abono: el transporte de la semilla y el abo-
no orgánico se realiza por una persona usando una mula (animal 
doméstico de carga).
 ¶ Mes y medio después de la siembra se realiza la primera limpia 
y se abona, gallina 120 bultos (se compra en los galpones), cal 
agrícola, porcinaza, ceniza y compostaje. Esta tarea la realizan 
dos personas en un total de 12 jornales. 
 ¶ De 60 a 90 días después de la primera limpia se realiza una se-
gunda limpia y se aporcan las matas; con una duración de 15 
días hombre trabajado. 
 ¶ 180 días después de la segunda limpia, se realiza el despaje de 
la caña. Esta actividad dura aproximadamente 18 días hombre 
trabajado (dos personas). 
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 ¶ A los 450 o 540 días se puede cortar para moler (extraer los 
jugos). 
Proceso de corte
Para llegar a producir mil kilos de producto terminado se requiere 
el corte de caña que tienen una duración de 90 horas hombre tra-
bajadas; esto lo realiza cada operario mediante el uso de un mache-
te (herramienta manual de corte que se convierte en una factor de 
riesgo mecánico con posible consecuencia de lesión sobre el traba-
jador) usado con sus manos haciendo movimientos repetitivos de 
golpe contra las cañas y en cuyo terreno existen unas condiciones 
locativas con diferencia de nivel y/o deslizantes por las hojas que 
van quedando como residuo orgánico durante el corte de la planta. 
Los operarios van haciendo rumos de tallos que son lanzados 
desde el punto de corte llegando a alcanzar una distancia de lanza-
miento de tres metros. Esta actividad se desarrolla en una jornada 
de trabajo diurna que comprende desde las siete de la mañana has-
ta las cinco de la tarde a campo abierto en el cultivo, exponiéndose 
a la posible presencia de animales ponzoñosos, ofidios (serpientes), 
vectores y mosquitos, estos factores de riesgo biológico pueden 
tener efectos sobre el trabajador por posibles casos de picaduras 
y/o mordeduras. 
Proceso de transporte de la caña cortada en el cultivo
La operación de transporte dura treinta horas hombre trabajadas 
y se lleva a cabo por medio de carga en animal doméstico conoci-
do como “mula”, el cual transporta la carga al trapiche, donde se 
descarga manualmente y es apilado para la extracción de jugos. El 
trabajador realiza sobre esfuerzo al momento de cargar los tallos 
de la caña sobre las angarillas, además, está expuesto además a 
riesgo biológico por el contacto con el sudor del animal, la pre-
sencia de mosquitos, zancudos y/o serpientes (culebras), donde 
puede ser picado o mordido; y también se expone a la posibilidad 
de ser pateado por el animal generando en el operario una inca-
pacidad temporal.
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 Ä Figura 13. Sitio de acopio entable panelero
Fuente: Propia, tomada en la finca ”La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
Proceso de almacenamiento del bagazo
El bagazo es el residuo vegetal que se obtiene después de ser moli-
dos los tallos de la caña de azúcar con el propósito de extraer el jugo. 
Este bagazo es almacenado en hileras bajo techo para secarlo, con el 
fin de poder emplearlo como material de combustión para la hornilla 
en el proceso de transformación y cocción de la caña- Su almacena-
miento requiere de jornadas de treinta horas hombre trabajadas, en 
las que . el trabajador toma con las manos el bagazo que sale por la 
piñonearía del trapiche, camina aproximadamente tres (3) metros por 
una superficie irregular de concreto para lanzar residuos en rumos 
que alcanzan aproximadamente unos dos metros de altura. Es po-
sible que en el desarrollo de esta actividad operativa, el trabajador 
pueda llegar a tener lesiones en sus manos por la exposición a las 
partes en movimiento del trapiche, además, la constante exposición 
al ruido del motor diésel que hace mover el trapiche, puede causar 
una perturbación en la audición del personal expuesto. 
Proceso de extracción de jugos
El proceso de extracción de los jugos de la caña tarda 54 horas 
hombre trabajadas y se realiza mediante la comprensión de la caña 
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en los rodillos o mazas del trapiche, este funciona por la energía 
producida por un motor diésel TAURUS 16-2 con correa, estas últi-
mas son las que generan el movimiento de los piñones del trapiche. 
El operario es quien empuja manualmente los tallos de la caña me-
diante movimientos repetitivos. En este proceso, el trabajador se 
encuentra expuesto a la máquina en movimiento que puede llegar 
a atrapar sus extremidades superiores, principalmente los dedos 
de las manos, las manos e incluso los brazos; el riesgo mecánico 
se presenta durante todo el proceso de extracción de los jugos, sin 
embargo, durante la entrevista con los diferentes trabajadores no 
se ha presentado el evento. 
La función del trapique es separar el “jugo de la caña” del “ba-
gazo”, el primero es la materia prima que se destina a la producción 
de panela, mientras el segundo es recogido por un trabajador el 
cual debe llevar manualmente el bagazo de caña desde los rodillos 
del trapiche donde es generado hasta el centro de acopio; allí son 
apilados desde el suelo hasta alcanzar una altura aproximada de 
tres metros, para dejarlos secar de forma natural, con el fin de usar-
los en el futuro como material de combustión en el horno. Durante 
este proceso, el trabajador mantiene posturas forzadas, hace sobre 
esfuerzos, trabaja de pie y semierguido, estos factores de riesgo 
biomecánico pueden disminuir las condiciones de salud actuales 
del trabajador. Además, existe la exposición a residuos del bagazo, 
según el estudio realizado por la Alina Monteagudo Canto (2003), 
descrito en su artículo Diagnóstico de cáncer de pulmón en un 
quinquenio “al almacenar el bagazo por períodos prolongados, los 
azúcares aún persisten en él, se fermentan produciendo un actino-
miceto llamado Thermoactinomyces schari.”, estas pacas de baga-
zo pueden penetrar en las vías respiratorias y desencadenar una en-
fermedad llamada bagazosis esta puede aparecer hasta en el 50% 
de los obreros expuestos. En el estudio realizado se evidenció que, 
a mayor edad, mayor incidencia de casos, lo que puede indicar una 
relación directa entre la edad y el tiempo de exposición. 
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 Ä Figura 14. Extracción de jugos de caña en entable panelero
Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca ”La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
Después de la extracción del “jugo crudo”, este es almacenado 
en un recipiente llamado pre limpiador, cuya finalidad es filtrar el 
caldo y los residuos pequeños que alcanzan a caer del bagazo para 
ser llevado, por un tubo de PVC de dos pulgadas, hasta el tanque 
de almacenamiento plástico de temporal. 
Proceso de concentración y evaporación
Este proceso tiene una duración de 56 horas hombre trabajadas. 
El tanque plástico de almacenamiento del jugo crudo de la caña, 
cumple la función de recibir temporalmente el líquido extraído que 
pasa por un tubo de PVC con un diámetro de 2 pulgadas, dirigién-
dose a la caldera número uno (1) cuyas dimensiones se relacionan 
en la siguiente tabla:
 Ä Tabla 14. Dimensiones de la caldera uno








Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca ”La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia
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 Ä Figura 15. Caldera uno en proceso productivo panelero
Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca “La Fernanda”,  
Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
Desde esta caldera, el jugo se pasa manualmente con una pala 
tipo platón (artesanal), a las otras cuatro calderas; al realizar esta 
actividad el trabajador se ve expuesto a movimientos repetitivos 
continuos, causando posible afectación en la salud del trabajador, 
debido a problemas lumbares, afectación directa a miembros supe-
riores y fatiga muscular.
Cuando en cada uno de los recipientes se ha depositado la can-
tidad de jugo necesaria, se inicia un proceso de precalentamiento 
al encender la hornilla, el proceso de llenado de las calderas tarda 
en promedio cuatro horas. El operario de la hornilla es el encargado 
de mantener la temperatura de la caldera para la transformación 
de los jugos de la caña, esto lo realiza con el uso del bagazo como 
elemento de combustión. La temperatura promedio de la hornilla, 
es de 270°C para iniciar el proceso de evaporación y concentración 
del jugo; partiendo de este dato la caldera número uno mantiene 
una temperatura promedio de cocción entre los 60 y 80°C.
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Durante la cocción se aplica el componente natural del extracto 
de la cáscara del árbol de balso, con el fin de separar las impurezas 
que contiene el jugo, las cuales se pueden observar sobrenadando 
en la superficie del jugo; dichas impurezas son las que se conocen 
como “cachaza”, las cuales se extraen en un recipiente externo, 
siendo una actividad alterna al proceso.
La caldera número dos cuenta con las siguientes dimensiones: 
 Ä Tabla 15. Dimensiones de la caldera dos








Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia
 Ä Figura 16. Caldera dos en proceso productivo panelero
Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca “La Fernanda”,  
Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
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Su temperatura de calentamiento oscila entre 60 y 80° C; la cual 
cumple con el proceso de precalentado del jugo de caña, estimulan-
do el caldero para continuar con el descachase (retiro de impurezas). 
La caldera número tres cuenta con las siguientes dimensiones: 
 Ä Tabla 16. Dimensiones de la caldera tres











Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia
 Ä Figura 17. Caldero tres en proceso productivo panelero
Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
Es una de las más importantes en el proceso de evaporación y 
concentración, la temperatura de los jugos oscila entre 100 y 130 
°C, permitiendo que el jugo de caña tome una contextura espesa 
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producto de la concentración final del dulce. De allí se pasa a una 
batea para el proceso de tamizado y empaque. 
La caldera número cuatro presenta las siguientes dimensiones:
 Ä Tabla 17. Dimensiones de la caldera cuatro







Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca ”La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
 Ä Figura 18. Caldera cuatro en proceso productivo panelero
Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca ”La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
Su temperatura oscila entre 65 y 110 °C, y con la función de 
aproximar el jugo de la caña a su concentración óptima, concentra-
ción de la miel de caña, la cual es vertida en la caldera número tres 
para su punto de cocción final.
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La caldera número cinco cuenta con las siguientes dimensiones:
 Ä Tabla 18. Dimensiones de la caldera cinco.







Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
 Ä Figura 19. Caldera cinco en proceso productivo panelero
Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
La temperatura de la caldera oscila entre los 65 y 100°C en este 
punto, se realiza el retorno de las mieles a la tercera caldera para 
continuar con el batido, el cual es vertido con una pala de madera 
para dar punto final a la cocción del jugo. 
Proceso de moldeo o tamizador
El tamizado consiste en separar los diferentes tamaños de gránulos 
conocidos como grano fino y grano grueso mediante el zarandeo. 
Este proceso tiene una duración de diez horas hombre trabajadas, 
en donde el trabajador realiza movimientos repetitivos de mano 
brazo, que pueden causar posibles lesiones lumbares o problemas 
osteomusculares. Luego se trituran los gránulos gruesos con un 
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rodillo de hierro (Herramienta artesanal, eje de vehículo automo-
tor), proceso en el que el trabajador realiza fuerza con las manos 
y la parte superior de su cuerpo, lo que lleva a sobresfuerzos en 
las extremidades superiores, con la probabilidad de causar síndro-
me del túnel carpiano (inflamación de los tendones de la muñeca) 
y/o Tendinitis (inflación del tendón). El triturado ayuda aumentar 
el porcentaje de grano fino obtenido, que se vuelve a pasar por la 
zaranda junto al dulce restante. Finalmente, se esparce la panela 
pulverizada sobre un mesón para su enfriamiento en el cuarto de 
moldeo y posterior empaque.
 Ä Figura 20. Área de moldeo y tamizado
Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca “La Fernanda”, – Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
Proceso de empaque y almacenado  
del producto final
Cuando la panela se haya enfriado completamente, se procede a em-
pacar en lonas formando bultos con un peso aproximado de 50 kilo-
gramos cada uno, se almacenan temporalmente en filas sobre estibas 
de madera. El trabajador realiza el movimiento de los bultos desde 
el punto de llenado hasta el centro de almacenamiento, recorriendo 
una distancia aproximada de dos metros, en esta actividad el operario 
realiza levantamiento manual de la carga lo que puede causar posibles 
lesiones lumbares o problemas osteomusculares y/o lumbares.
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 Ä Figura 21. Área de almacenamiento y empaque
Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
Control estadístico de calidad
El control estadístico de la calidad está basado en la aplicación de 
herramientas matemáticas y estadísticas en los diferentes proce-
sos de la empresa, que involucran toma de datos en la utilización 
de la materia prima, el manejo o manipulación de la maquinaria 
y equipos, en procesos administrativos en donde se desarrolla la 
actividad. Todo esto con el objetivo de verificar si los procesos y/o 
servicios proporcionados por el entable panelero cumplen con los 
estándares de calidad necesarios. Igualmente, ayuda a optimizar 
los recursos, la materia prima y reducir la pérdida económica causa-
da por los reprocesos dentro de la empresa. 
Técnicas de control estadístico
Las técnicas de control están relacionadas con cada uno de los méto-
dos que ayudan administrar y observar el comportamiento de todas 
las actividades y procesos que se desarrollan dentro de una empresa, 
como se expresa en el texto Control Estadístico de la Calidad, (Ren-
dón,H., 2013--- en donde se definen los siguientes aspectos: 
Diagrama causa-efecto: ayuda a identificar y clasificar las posi-
bles causas de los problemas y los efectos del mismo.
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Hoja de comprobación: se pueden registrar los datos relaciona-
dos con la ocurrencia de determinados sucesos.
Gráficos de control: herramienta estadística que permite con-
trolar y mejorar los procesos a través del análisis de su variación con 
el pasar del tiempo.
Histograma: permite representar la distribución de la frecuencia 
de unos datos determinados a través de un gráfico de barras vertical.
Diagrama de Pareto: útil para diferenciar las causas más impor-
tantes de un problema.
Diagrama de dispersión: permite identificar la posible relación 
entre dos variables.
Estratificación: consistente en clasificar los datos por grupos 
con similares características por medio de una muestra gráfica. 
En este sentido, se tiene en cuenta el proceso productivo del enta-
ble panelero como se establece en la figura 2, para identificar los pun-
tos de control y de mejoramiento en la actividad económica panelera. 
Análisis de producción con una tonelada de materia prima
Durante la muestra tomada en entable panelero se recolectaron los 
siguientes datos del proceso de producción:
 Ä Tabla 19. Datos proceso productivo entable panelero





Proceso de Corte 8 8 1
Proceso transporte de la caña corta-
da en el cultivo
1,6 9,6 1
Proceso de almacenamiento del 
bagazo
0,5 10,1 1
Proceso de extracción de jugos 2,5 12,6 2
Proceso de concentración y evaporación 1,5 14,1 1
Proceso de moldeo o tamizador 0,15 14,25 1
Proceso de empaque y almacenado 
del producto final
0,15 14,4 1
Fuente: Elaboración propia, datos referenciados finca ”La Fernanda”, Municipio de Guaduas, 
Cundinamarca, 28 de Julio de 2018.
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Fuente: Elaboración propia, datos referenciados finca “La Fernanda”, Municipio de Guaduas, 
Cundinamarca, 28 de Julio de 2018
El diagrama muestra que el momento del proceso que genera 
mayor inversión en tiempo es el corte, es necesario implementar es-
trategias para reducir el tiempo estimado para el corte y recolección, 
acciones que al ser modificadas aportan a la optimización de la pro-
ducción, generando menos tiempo, menos recursos y mayor bene-
ficio. La disminución de tiempo en el corte genera que la extracción 
de jugos no impacte el proceso de forma negativa. 
Al observar el diagrama, es evidente un segundo momento que 
requiere ser controlado en el proceso es la extracción de jugos, mo-
dificar el proceso requiere de inversión y adquisición de un fondo 
que permita el incremento y conservación de calor, esta situación 
es posible de evitar en la medida que el corte y transporte adquiera 
un menor tiempo de ejecución, lo que impacta todo el proceso 
generando mayor producción en menor tiempo.
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 Ä Tabla 20. Datos de proceso productivo, entable panelero
PRODUCCIÓN
Tallos de la caña 1000 KG
Vagazo 534 KG
Jugo de caña 466 KG
kilos de panela producida 100 KG
Kilos de balso (Fluculante) 5 KG
Fuente: Elaboración propia, datos referenciados finca “La Fernanda”, Municipio de Guaduas, 
Cundinamarca, 28 de Julio de 2018. 
 Ä Figura 24. Análisis de datos proceso productivo, entable panelero
RENDIMIENTO PRODUCTIVO
534; 53% 466; 47%
Bagazo
466; 47% Jugo de caña
Fuente: Elaboración propia, datos referenciados finca “La Fernanda”, Municipio de Guaduas, 
Cundinamarca, 28 de Julio de 2018. 
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Desde el análisis de horas empleadas en cada uno de los proce-
sos en la producción con una tonelada de materia prima, se eviden-
cia una diferencia significativa entre el momento de corte y proceso 
de transporte con respecto a los procesos siguientes, se sugiere mi-
nimizar tiempo en las dos actividades iniciales estableciendo tiem-
pos promedio para todo el proceso, dado que actividades como 
moldeo y empaque logran liberar tiempo, este puede ser optimiza-
do en las actividades iniciales sin superar el tiempo objetivo.
El proceso se admite como controlado al no exceder de 33,5 % 
de tiempo en cada actividad, esto indica que requiere optimización 
el proceso de corte.













1 2 3 4
1 Bagazo Jugo de caña Kilos de panela Kilos de balso2 3 4
La gráfica 26 muestra la pérdida de materia prima a medida que 
el proceso avanza, lo que sugiere la necesidad de revisar cada uno 
de las actividades y fases del proceso con fines de optimización; así 
como revisar maquinaria, equipos y recurso humano, y la ubicación 
de la distribución de fondos y calderas. 
Teniendo como base mil kilogramos de producto en procesa-
miento, se encontró que el bagazo se produce en un porcentaje de 
53% dentro de dicha muestra, mientras que el jugo de caña se pro-
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duce en un 47%, por tal motivo el producto terminado se convierte 
en 100 kilos de panela pulverizada. 
Según la información suministrada anteriormente, se plantean 
aspectos a tener en cuenta en la elaboración de la panela como 
controles de calidad para el mejoramiento y aprovechamiento de 
recursos en el proceso productivo panelero.
Sugerencias y recomendaciones
Es necesario realizar adecuaciones locativas en pisos y paredes del 
área de cocción de los jugos y tamizado para garantizar la inocui-
dad del producto, ya que no cumple con las normas sanitarias para 
el sector alimentos establecidos en la Resolución 2674 de 2013, ca-
pítulo I: Edificación e Instalaciones. 
 Ä Figura 27. Instalaciones locativas en entable panelero, zona de calderas
Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
129
La estadística como herramienta para el mejoramiento 
del proceso productivo panelero
 Ä Figura 28. Instalaciones locativas en entable panelero, zona de empaque
Fuente: Elaboración propia, tomada en la finca ”La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
Además, se propone el diseño e implementación de plan de 
saneamiento básico para las instalaciones del área de producción, 
que incluya limpieza y desinfección de tanques de almacenamiento 
de agua potable, control integrado de plagas, y condiciones de or-
den y aseo de paredes, pisos y techos. 
También, se podría realizar seguimiento al proceso productivo 
mediante el registro y control del peso de los tallos hasta el pro-
ducto final. 
A su vez, se requiere optimizar el proceso de extracción de los 
jugos, ya que se evidencia mayor cantidad de bagazo que de jugo 
en el momento de la trasformación y paso al producto final. 
Estos datos estadísticos permiten optimizar el proceso produc-
tivo en cuanto a calidad del producto y uso racional de recursos, 
además, de cumplir con la normativa establecida a nivel nacional 
e internacional en la fabricación y manipulación de productos ali-
menticios. Por tal motivo, la implementación de buenas prácticas 
de manufactura es una estrategia viable en la rentabilización de la 
producción panelera; incentivando el control y manejo estandariza-
do del proceso productivo. 
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Un presupuesto es la planeación de la utilización de recursos de 
la empresa, es un plan de acción dirigido a cumplir los objetivos 
propuestos en términos monetarios que busca su beneficio. Según 
Rondón (2001) el presupuesto “es una representación en términos 
contables de las actividades a realizar en una organización, para 
alcanzar determinadas metas, y que sirven como instrumento de 
planificación de coordinación y control de funciones.” Cabe resal-
tar que la mayoría de personas relacionan la palabra presupuesto 
como un gasto. Por ejemplo, los gobernantes aprueban un presu-
puesto de gastos para sus diferentes dependencias y esperan que 
los gastos generados por una mejora se mantengan dentro de los 
límites permisibles. 
Siendo la ejecución presupuestal un proceso complejo, que se 
27 Estudiante Décimo semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO.
28 Estudiante Décimo semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO.
29 Maestría en Dirección y Asesoramiento Financiero. Economista. Profesora Investigadora 
tiempo completo Corporación Universitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO.
CAPÍTULO VII
132
CLAUDIA MELO • ALEJANDRA CRUZ • ZORANY TORRES • JOHANNA REGINO
fundamenta con el fin de obtener bienes y servicios y obras de ca-
lidad, es que a través de un costo inicial y un costo final en el pro-
ceso productivo del entable panelero de la finca “La Fernanda” se 
obtiene un plan de mejora, el cual sirve para aumentar el nivel de 
gestión de la organización mediante la implantación de planes de 
acción tendientes a rentabilizar el proceso productivo. 
La importancia de las buenas prácticas en la parte financiera ra-
dica en el rendimiento de los procesos como la mejora de los mis-
mos, quedando cuantificados en términos de resultados financie-
ros, dado que no se puede implementar si no existe un adecuado 
presupuesto en el cual se identifique las fortalezas y los aspectos 
a mejorar de la empresa, con el fin de implementar acciones que 
contribuyan a incrementar la rentabilidad de la organización.
Beneficios de implementar las BPM dentro 
de la empresa
 ¶ Permite ser competitivos dentro del mercado.
 ¶ Estandariza el proceso productivo.
 ¶ Los empleados perciben que su esfuerzo tiene un impacto en la 
productividad, aumentando los niveles de satisfacción interna y 
generando un mayor rendimiento.
 ¶ Reducir los tiempos de ejecución de las actividades.
 ¶ Identificar fácilmente aquellos ámbitos en los que se están ge-
nerando desajustes o cuellos de botella.
 ¶ Aporta al cumplimiento de los requisitos legales establecidos 
en la normatividad vigente. 
 ¶ Mejorar la comunicación interna de la propia organización.
 ¶ Monitorización y trazabilidad de procesos.
 ¶ Automatización de los procesos.
 ¶ Optimizar los recursos de la organización.
 ¶ Mayor alineación entre negocio y sistemas.
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 ¶ Mejora las condiciones de higiene dentro del proceso.
 ¶ Mantiene una imagen de los productos y de la empresa.
 ¶ Garantiza la inocuidad en las operaciones.
 ¶ Garantiza una infraestructura apegada a las exigencias de la 
normatividad legal vigente.
 ¶ Posibilita el acceso a nuevos nichos de mercado.
 ¶ Genera el uso adecuado de los recursos naturales.
 ¶ Minimización de riesgos laborales.
Como mejora la rentabilidad con las BPM
 ¶ Logra la diferenciación con respecto a la competencia, por la 
calidad y optimización del proceso productivo, lo que contribu-
ye a la preferencia por parte de los clientes, generando mayores 
ingresos y aumentando la rentabilidad del producto. 
 ¶ La optimización de procesos está orientada a ayudar a la em-
presa a rediseñar sus procesos de negocio con el objetivo de 
reducir costos y mejorar la eficiencia, obteniendo así el mayor 
beneficio posible usando las herramientas de mejora adecuada, 
cuyo uso es fundamental para lograr resultados efectivos. Un 
proceso defectuoso genera sobrecostos y resta competitividad 
y eventualmente afecta la rentabilidad.
 ¶ A través de las BPM, se fomenta y se establece un mercado 
seguro, que se guía por los mismos principios de higiene de los 
alimentos y proporciona garantías hacia los consumidores. 
 ¶ Crea un ambiente laboral más seguro dentro del proceso produc-
tivo, disminuyendo así la probabilidad de accidentes de trabajo.
 ¶ Optimiza la inversión de los recursos, reduciendo costos en la 
producción y creando la posibilidad de generar una mayor ga-
nancia al momento de vender.
 ¶ Contribuye a reducir los impactos negativos sobre el medio 
ambiente, preservando las propiedades y nutrientes del suelo 
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donde se siembra el cultivo de la caña de azúcar, disminuyendo 
el empleo de insumos químicos y tratamientos adicionales.
¿Qué pasa con los costos sin BPM?
 ¶ Precios bajos que no alcanzan a cubrir los costos de la producción 
de panela.
 ¶ Sobreproducción de caña de azúcar.
 ¶ No se garantiza la calidad del producto. 
 ¶ Rentabilidad inestable del producto.
 ¶ No permite tener un ahorro de recursos.
 ¶ Retroceso que provoca sobrecostos.
¿Qué pasa con los costos con BPM?
 ¶ Reduce sustancialmente los costos de la no calidad (reprocesos, 
devoluciones, pérdida de reputación, desmotivación, responsa-
bilidades legales, reducción de rentabilidad, entre otras). 
 ¶ Permite hacer un uso racional de la mano de obra y de los equi-
pos, para lograr niveles de calidad más competitivos.
 ¶ Mejora la moral del trabajador al participar en la elaboración de 
productos de mayor calidad, disminuir y en lo posible eliminar 
los reclamos y las devoluciones del producto.
Desde el punto de vista del costo-volumen-utilidad, el cual ayu-
da a la administración de la finca a comprender y analizar el com-
portamiento de los costos y gastos totales frente a los ingresos 
totales, conforme ocurren los cambios en el nivel de producción o 
ventas. Desde el punto de vista de los precios de ventas, los costos 
variables o costos fijos y de acuerdo a sus metas, pueden calcular 
cuánto deben vender, a qué costo y a qué precio para obtener las 
utilidades propuestas en cada producción. Para ello, se determina 
el costo inicial en todo el proceso productivo, el cual se muestra en 
las siguientes tablas:
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**** Equivalente a 250 mililitros.
Fuente: Elaboración propia, finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca. Colombia 
Como se puede evidenciar en la tabla, la materia prima es uno de 
los aspectos importantes en materia del costeo para el proceso pro-
ductivo, debido a que permite las condiciones de calidad necesarias 
para obtener el producto. En este sentido, se destaca el saborizante 
como uno de los costos más altos (con un valor de $800.000), debido 
a la necesidad de garantizar diferentes variedades de sabores que 
satisfagan las necesidades de los clientes en la región.
 Ä Tabla 14. Costos del personal asociado al proceso productivo panelero  
(una molienda)






Corte 6 $35.000 $210.000
Cargue en mula 1 $65.000 $65.000
Suplente $35.000 -
Molienda noche 2 $40.000 $80.000
Molienda diurna 8 $65.000 $520.000
Primas $21.000 -
Cocina 2 $45.000 $90.000
Administración 4 $40.000 $160.000
Total $346.000 $2.175.000
Fuente: Elaboración propia, Finca La Fernanda, Guaduas, Cundinamarca. Colombia 
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Este ítem se compone de la mano de obra utilizada en todo el pro-
ceso productivo. Este es uno de los elementos del costo que tiene ma-
yor impacto en la rentabilidad del proceso, puesto que para una mo-
lienda de 36 horas se requieren 53 jornales, equivalente a 12 personas 
que trabajan en dos turnos de aproximadamente 18 horas. Asimismo, 
se destaca el personal asociado a la administración y las personas que 
brindan el apoyo en la alimentación a los jornaleros (cocina).
 Ä Tabla 23. Costos insumos del proceso productivo panelero
Insumos Valor
ACPM* $73.333








Fuente: Elaboración propia, finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca. Colombia 
En esta tabla se puede destacar que los costos más representa-
tivos están asociados al combustible y mantenimiento del motor, 
puesto que este ya cumplió su vida útil (este debió ser renovado 
hace cinco años, puesto que lleva 15 años en función del proceso 
productivo de la finca, pero su vida útil es de diez años), lo que 
implica que se generen costos adicionales y no se garantice el ren-
dimiento requerido en la producción.
 Ä Tabla 16. Participación porcentual en el proceso productivo de una molienda





 $1.286.000  $1.925.000  $200.533  $250.000  $3.661.533 
35% 53% 5% 7% 100%
Fuente: Elaboración propia, finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca. Colombia 
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Esta tabla muestra como los costos de producción son un factor 
determinante para la toma de decisiones en materia de gestión fi-
nanciera. Esto, al observar que el 93% de los costos de una molien-
da se destinan a la producción (entre materia prima, mano de obra 
e insumos) y solo el 7% se destina a la administración y ventas. 
Teniendo en cuenta las necesidades del mercado nacional e inter-
nacional, así como las condiciones de calidad necesarias para satisfa-
cer los requerimientos de los consumidores, es importante revisar las 
inversiones que debe realizar la finca en lo referente a nuevas tecno-
logías que estén a la vanguardia para optimizar el proceso producti-
vo, los elementos necesarios para que los jornaleros puedan cumplir 
a cabalidad su labor al garantizar las condiciones de seguridad y sa-
lud en el trabajo en aras de mejorar la productividad y lo referente a 
estrategias de posicionamiento de la marca del producto en el mer-
cado que elimine la necesidad de intermediarios.
 Ä Tabla 17. Volumen de ventas de una molienda 
Producto Cantidad Valor unitario Valor total
Panela pulverizada




Fuente: Elaboración propia, finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca. Colombia 
Con respecto al volumen de ventas, para una molienda se gene-
ran 20 bultos de 50 kilogramos cada uno, con un valor unitario por 
kilo para los intermediarios de $3.000, lo que reduce el margen de 
ganancias para la unidad productiva. Como se puede evidenciar en 
la gráfica solo se generan $3.000.000 en ingresos, los cuales no son 
suficientes para cubrir los costos y gastos mencionados anterior-
mente como se evidencia en la siguiente tabla.




Utilidad o pérdida -$661.533,00
138
CLAUDIA MELO • ALEJANDRA CRUZ • ZORANY TORRES • JOHANNA REGINO
Esto implica la necesidad de producir un mayor número de uni-
dades que permitan no solo cubrir los recursos invertidos en la 
producción, sino también generar ganancias para lograr que la 
empresa sea rentable a lo largo del tiempo.
De acuerdo al diagnóstico y levantamiento de la información 
para identificar las necesidades y requerimientos de la unidad pro-
ductiva, se establece un presupuesto ajustado a la implementación 
de las buenas prácticas de manufactura en la finca “La Fernanda” 
que permita incrementar el volumen de producción en un 40% 
(equivalente a 400 kilogramos) para lograr un margen de rentabili-
dad y posicionamiento económico a mediano plazo, como se deta-
lla en la siguiente tabla.
 Ä Tabla 18. Presupuesto con implementación de buenas prácticas 
de manufactura en entable panelero.
PRESUPUESTO DE MEJORA 
RECURSOS CANTIDAD VALOR  UNITARIO VALOR TOTAL
1. SEÑALIZACION 
Señal informativa extintores 30x14 foto 
luminiscente doble cara
4     13.000,00  52.000,00 
Señal informativa personal no autoriza-
do 30x14 foto luminiscente doble cara
2     13.000,00     26.000,00 
señal informativa para baños de caballe-
ros 30x14 foto luminiscente doble cara
1     13.000,00     13.000,00 
Señal informativa para baños de damas 
30x14 foto luminiscente doble cara
1     13.000,00     13.000,00 
Señal informativa de flechas de evacua-
ción 30x14 foto luminiscente doble cara 
cada tres metros, colgante 
5     13.000,00     65.000,00 
Señal informativa salida de emergencias 
30x14 foto luminiscente doble cara
2     13.000,00     26.000,00 
Señalización punto de encuentro foto 
luminiscente doble cara
1     13.000,00     13.000,00 
Señalización de lavado de manos foto 
luminiscente doble cara
1     13.000,00     13.000,00 
Señalización por piso mojado foto lumi-
niscente doble cara
1     13.000,00     13.000,00 
Señalización de uso de elementos de 
protección personal foto luminiscente 
doble cara
1     13.000,00     13.000,00 
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PRESUPUESTO DE MEJORA 
RECURSOS CANTIDAD VALOR  UNITARIO VALOR TOTAL
Señalización de punto ecológico foto lu-
miniscente doble cara
1     13.000,00     13.000,00 
señalización de camilla foto luminiscente 
doble cara
1     13.000,00     13.000,00 
Señalización de riesgo eléctrico foto lu-
miniscente doble cara
1     13.000,00     13.000,00 
Señalización de atrapamiento - amarilla 2      7.000,00     14.000,00 
SUBTOTAL 176.000,00    300.000,00 
2. CANECAS ECOLÓGICAS
Caneca ecológica color gris 53 litros 1    51.429,00     51.429,00 
Caneca ecológica color verde 53 litros 1 51.429,00     51.429,00 
Caneca ecológica color rojo 53 litros 1 51.429,00     51.429,00 
Caneca ecológica color azul 53 litros 1      51.429,00     51.429,00 
SUBTOTAL    205.716,00 205.716,00 
3. BOTIQUÍN 
Manual de primeros auxilios 1       5.000,00       5.000,00 
Gasa estéril 1        343,00        343,00 
Esparadrapo 1       4.821,00       4.821,00 
Vendas elásticas 1       1.707,00       1.707,00 
Toallas antisépticas 1        179,00        179,00 
Jabón antibacterial 1       6.986,00       6.986,00 
Acetaminofén (paracetamol) 1       1.066,00       1.066,00 
Una tijera afilada 1       1.020,00       1.020,00 
Pinzas 1       2.143,00       2.143,00 
Algodón 1       1.272,00       1.272,00 
Guantes 1      18.400,00      18.400,00 
Pitos con cadena 1       5.929,00       5.929,00 
Camilla en poliestireno señalización y arnés 1     373.000,00     373.000,00 
SUBTOTAL    421.866,00    421.866,00 
4. EXTINTOR 
Extintor ABC multipropósito 20 litros 1      35.590,00     35.590,00 
Camilla en poliestireno señalización y arnés 1     161.429,00    161.429,00 
SUBTOTAL    197.019,00    197.019,00 
5. ELEMENTOS DE PROTECCIÓN 
Guantes Nitrilo desechable 6        409,00       2.454,00 
Guantes de vaqueta 6       7.000,00     42.000,00 
Tapabocas desechables 6       1.600,00       9.600,00 
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PRESUPUESTO DE MEJORA 
RECURSOS CANTIDAD VALOR  UNITARIO VALOR TOTAL
Mascarilla de libre mantenimiento de ga-
ses y vapores - guadaña
1       7.500,00 7.500,00 
Cofia 6      19.000,00    114.000,00 
Gafas de seguridad de lente oscuro con 
filtro UV trabajo en campo
1       2.400,00      2.400,00 
Protección auditiva 6        903,00       5.418,00 
Botas de seguridad 6      51.430,00    308.580,00 
Gafas de seguridad de lente claro - Área 
de producción
1       7.000,00  7.000,00 
Casco con víscera o malla 1      54.800,00     54.800,00 
             - 
SUBTOTAL    152.042,00    553.752,00 
7. CAPACITACIONES 
Capacitaciones efectos del ruido             - 
Capacitación de manipulación de produc-
tos combustible y lubricantes 1 hora
1    160.000,00    160.000,00 
Capacitación de brigadistas y planes de 
emergencias 3 horas
1     480.000,00    480.000,00 
Curso de manipulación de alimentos 6      22.000,00    132.000,00 
SUBTOTAL    662.000,00    772.000,00 
8. EXÁMENES MEDICOS
Exámenes médicos ocupacionales 6      30.000,00    180.000,00 
Examen médico con énfasis osteomuscular 6      30.000,00    180.000,00 
Audiometría complementario a los exá-
menes médicos (trapiche, guadaño)
6      30.000,00    180.000,00 
Batería psicosocial 6      30.000,00    180.000,00 
Extractor Ventilador Sk300q Supertone 2      26.000,00     52.000,00 
Suero Oral 6       7.276,00     43.656,00 
Protección Solar NUDE SPF 
30-PORTABLE NUDE
6      10.200,00     61.200,00 
SUBTOTAL    163.476,00   876.856,00 
9. UTENSILIOS 
Pala espátula para mezclar en acero 
inoxidable
1      99.900,00     99.900,00 
Mesones de acero 1   1.200.000,00  1.200.000,00 
SUBTOTAL  1.299.900,00  1.299.900,00 
10. AMBIENTAL
Isotanque 1 249.000  249.000 
Pala (para revolver el compostaje) 2 32.000 64.000 
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PRESUPUESTO DE MEJORA 
RECURSOS CANTIDAD VALOR  UNITARIO VALOR TOTAL
Regadera o Manguera 45 metros (para 
humectar el compostaje)
1 80.000 80.000 
Termómetro para la medición de tem-
peraturas del material en compostaje 
(greenco acero inoxidable)
1 147.000 147.000 
Zaranda en acero en inoxidable 1  20.000  20.000 
SUBTOTAL    361.000,00    560.000,00 
PRESUPUESTO TOTAL PARA IMPLEMENTACIÓN DE BUENAS 
PRÁCTICAS 3.893.832,00
Fuente: Elaboración propia, finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca. Colombia
Con el análisis realizado por el semillero MADSO a la finca “La 
Fernanda”, se deja un insumo basado en el proceso de producción 
para que aplique su propia metodología. Esto permitirá realizar un 
control más adecuado de sus recursos asignados al proceso pro-
ductivo por cada una de las moliendas realizadas.   
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Contextualización y georrefenciación  
de la finca “La Fernanda”
La finca “La Fernanda” es un predio ubicado en la vereda de Lajitas al 
sur occidente del municipio de Guaduas, en limitación territorial con 
municipio de Chaguaní, tiene una extensión de cinco hectáreas. Sus 
vecindades son: al norte predio del Señor Jorge Gómez, al sur Carre-
tera Caguaní – Guaduas; al occidente con el predio del señor Urbano 
Gómez y por el occidente con el predio del señor Francisco Gómez. 
En sus inicios la finca solo producía panela en bloque, pero gra-
cias a una capacitación para productores paneleros, se dio un giro a 
la producción, dando inicio a la línea de panela pulverizada, la cual 
fue comercializada, a través de un intermediario, para un mayorista 
que se encargaba de la venta directa al consumidor. 
30 Estudiante Décimo semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO.
31  Estudiante Décimo semestre de Administración en Salud Ocupacional Corporación Uni-
versitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO.
32 Especialista en Ciencias Tributarias. Contador Público. Profesor investigador medio 
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Los productos de “La Fernanda” eran comercializados en el 
mercado local y en su mayoría entregados a otra empresa para su 
comercialización; es decir, eran proveedores anónimos de una em-
presa ubicada en la vereda que había registrado su marca y había 
llevado sus productos fuera de municipio. 
Intervención en la finca “La Fernanda” a través 
de la implementación de buenas prácticas  
de manufactura
Mediante la intervención en implementación de buenas prácticas 
en manufactura en la finca “La Fernanda” se busca el reconoci-
miento de la marca que fue registrada en el INVIMA, gracias al 
mejoramiento del proceso productivo, el control de calidad del 
producto, el autocuidado de los trabajadores, y el aprovecha-
miento de los recursos, lo que conlleva a un equilibrio financiero 
del entable panelero. 
El desarrollo del proyecto inicia con el reconocimiento del cul-
tivo de caña de azúcar, terreno ubicado a unos quinientos metros 
del entable panelero, en donde se produce la materia prima del 
proceso. Al realizar el reconocimiento del terreno se observa que es 
una zona inclinada, con área poco uniforme, el suelo es de diferen-
te color en varias partes del terreno, lo que indica cambio de pH y 
desmineralización, la caña se corta por secciones, dependiendo del 
tiempo de maduración de la materia prima. En este sito se realizan 
dos labores que son el cultivo (alistamiento del terreno, siembra y 
deshierbe) y el corte y transporte de la caña. Allí laboran dos traba-
dores que se encuentran a la intemperie, expuestos a las inclemen-
cias del medio; por lo tanto, se ven expuestos a riesgos biológicos, 
físicos y ambientales. Además, el transporte de la caña del cultivo 
hasta el entable panelero lo realizan animales de carga (mulas), lo 
que indica exposición a vector biológico. 
Para este análisis se realizan pruebas de laboratorio relacionadas 
con el tipo de suelo, pH y desmineralización del terreno.
145
Experiencia exitosa de implementación en buenas prácticas 
de manufactura en entables paneleros
 Ä Figura 29. Práctica de Laboratorio, análisis de muestras
Fuente: Elaboración propia. Práctica de Laboratorio, análisis de muestras. Parque Científico de 
Innovación- Uniminuto. Bogotá
En esta observación se realiza intervención esencialmente en la 
parte ambiental, en donde el proceso productivo genera varios im-
pactos ambientales y poco cuidado de recursos naturales; para ello, 
se hace la toma de datos a través de una lista de chequeo, luego 
se diligencia la matriz ambiental de Leopold con el fin de identificar 
los impactos ambientales recurrentes, se toman muestras de suelo, 
corte de caña y agua, con el fin de verificar dichas condiciones y 
poder realizar recomendaciones en cuanto al cuidado del entorno 
y uso racional de recursos naturales. 
En la recolección de datos se determinó la identificación de los 
procesos para la producción de panela. 
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 Ä Figura 30. Toma de datos en entable panelero
Fuente: Propia, tomada en la finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
En la etapa de cultivo se realiza la adecuación del terreno y 
siembra de la semilla de la caña, es por ello que la persona en-
cargada debe tener en cuenta las condiciones climáticas, que son 
importantes para que la semilla germine, así como también se de-
ben controlar el pH, la temperatura y la fertilidad del suelo. Este 
proceso requiere de dos a tres mantenimientos antes de llegar a 
su punto de corte, páralo que permite garantizar que los tallos 
de la caña produzcan mayor concentración de jugo. Cabe resaltar 
que durante el desarrollo del semillero de investigación se eviden-
ció el compromiso y conocimiento de las labores desarrolladas en 
el cultivo por parte de los operarios y su propietario, quien conoce 
el oficio desde su niñez y es por ello que se ha preocupado por 
mejorar las técnicas de siembra y mantenimiento del cultivo de 
caña de azúcar. 
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 Ä Figura 31. Cultivo en entable panelero
Fuente: Propia, tomada en la finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
En el corte y transporte de los tallos de la caña se evidencia la im-
portancia de la recolección del análisis de condiciones en las áreas que 
involucran el proceso productivo y la fabricación de materias primas, 
donde el grupo de trabajo es guiado por los propietarios de la finca 
“La Fernanda”. En el área de productiva se realiza la transformación de 
la materia prima hasta obtener el producto final, panela pulverizada.
En el acompañamiento a las áreas de transporte y almacena-
miento de la caña, se evidenció que la tarea es realizada por dos 
trabajadores llamados cargueros y cada uno de ellos lleva dos mu-
las. La labor inicia con el aparejamiento de la mula que consiste 
en ponerle la enjalma la cual debe quedar bien ajusta en el lomo 
de la mula una vez esté asegurada se lleva al área de corte de la 
caña, donde los tallos ya se encuentra cortados y apilados listos 
para su transporte; procedimiento importante para garantizar que 
los la materia prima vegetal llegue limpia al punto de almacena-
miento para la extracción de los jugos, pues como se traen los 
tallos del cultivo son pasados por los piñones de la caña. Durante 
el desarrollo del semillero se socializó con los operarios de corte 
y transporte la importancia sobre el cuidado de la inocuidad del 
producto para su proceso de transformación y la garantía de cali-
dad del producto final. 
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 Ä Figura 32. Transporte de caña de azúcar al entable panelero
Fuente: Propia, tomada en la finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
Se realizaron sugerencias por parte del grupo de prácticas en 
investigación del semillero MADSO, para la mejora en la labor, las 
cuales fueron divulgadas a través de capacitación en cada área del 
proceso productivo a los propietarios  trabajadores de la finca.
 Ä Figura 33. Indicaciones para mejoras en entable panelero
 Fuente: Propia, tomada en la Finca ”La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
En una entrevista realizada a los operarios de la finca se eviden-
ció que después de arrumar los tallos de caña cerca al trapiche se 
inicia el proceso de extracción de los jugos, durante las primeras 
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cuatro horas se realiza el llenado de los fondos de las calderas para 
después encender la hornilla e iniciar el proceso de cocción.
Con el fin de determinar la capacidad de producción y optimi-
zación de las materias primas, se realizó la pesa de los tallos de la 
caña antes de ser pasados por el trapiche. Durante la observación 
del proceso de extracción de jugos se determinó la importancia de 
hacer la pre limpieza de los jugos antes de llegar a la primera calde-
ra. El proceso de limpieza es realizado por uno de los trabajadores, 
en esta etapa el operario se encarga de retirar la mayor cantidad de 
impurezas gruesas presentes en los jugos por medio de procesos fí-
sicos como decantación, flotación y procesos térmicos; este proce-
so se realiza en el recipiente que se encuentra ubicado debajo del 
trapiche llamado “pre limpiador”, un operario permanentemente 
retira el bagazo de los rodillos del trapiche para que estos no se 
acumulen y pueden caer dentro del jugo crudo de la caña. 
Teniendo en cuenta lo anterior, se puede decir que esta es una 
de las principales etapas del proceso, debido a que a partir de la pre 
limpieza los jugos llegan con mínimas cantidades de partículas al pri-
mer tanque de almacenamiento temporal para posteriormente pasar 
a las calderas, haciendo que los jugos no lleguen tan contaminados 
al área de cocción con el fin de optimizar la calidad del producto.
 Ä Figura 34. Extracción de jugos en entable panelero
Fuente: Propia, tomada en la finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
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A medida que se realiza la extracción de jugos de caña, sale 
el bagazo de los rodillos del trapiche, el cual es recolectado por 
uno de los operarios, pesando la cantidad de bagazo que apro-
ximadamente corresponde a 534 kilogramos de material vegetal 
sobrante.
 Ä Figura 35. Material orgánico sobrante (bagazo) en entable panelero
Fuente: Propia, tomada en la finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
Al realizar el análisis del control estadístico de calidad de la pro-
ducción anteriormente descrita, se evidencia que la materia prima 
utilizada no está siendo aprovechada en su totalidad, ya que son 
mayores los desechos generados (bagazo), que los jugos extraídos 
para la elaboración del producto final. 
Continuando con el proceso en las calderas, se realizó la me-
dición de los fondos determinando en el largo, ancho y diámetro 
para saber la capacidad de producción y la cantidad de jugo que se 
deposita en estos recipientes en el proceso productivo. Estos regis-
tros se toman cuando el área productiva se encuentra sin actividad 
operativa para garantizar que las medidas sean exactas.
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 Ä Figura 36. Datos del proceso productivo para control de calidad
Fuente: Propia, tomada en la finca “La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
Luego, se realizó la medición del volumen de cada una de las 
calderas en intervalos de diez minutos entre caldera y caldera, con 
el fin de determinar la cantidad de evaporación y concentración del 
jugo de la caña, estableciendo las mediciones de cada una de las 
calderas intervenidas dentro del proceso productivo.
 Ä Figura 37. Toma de datos en calderas para control de calidad
Fuente: Propia, tomada en la finca ”La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
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La información recopilada con la toma de medidas de las calde-
ras en la ejecución del proceso productivo busca la optimización 
de recursos y el mejoramiento de la calidad del producto termi-
nado. Al inicio de la observación directa se determinó que no era 
óptimo, por lo que, en busca de estandarizar el proceso y mejorar 
el rendimiento, se realizó el análisis de materias primas, cantida-
des de jugos, mediciones de recipientes, entre otros aspectos, los 
cuales fueron piezas fundamentales para la identificación de las 
necesidades de intervención en el proceso de evaporación y con-
centración de las mieles.
Las muestras para el control estadístico se tomaron de cada una 
de las calderas dentro del proceso productivo, y están basadas en 
la muestra seleccionada la cual corresponde a una tonelada de 
materia prima; sobre esta cantidad se sugirió la optimización y 
aprovechamiento de los tiempos de producción. Con la necesi-
dad de mejorar la calidad del producto en el proceso productivo, 
se sugiriere cambiar algunas herramientas y materiales de trabajo 
que no se encuentran en óptimo estado para realizar la labor, ya 
que pueden afectar la inocuidad del producto terminado, como 
es el caso de palas tipo paila amarradas con alambre, necesidad 
de cambio que se encuentra en estudio de viabilidad económica, 
ya que requiere una inversión considerable que debe ser evaluada 
por los propietarios de la finca. 
En cuanto a la observación en el área de tamizado, se identifica 
que el área donde se desarrolla la actividad no se encuentra en las 
condiciones higiénicas establecidas en la Ley 9 de 1979 de orden y 
aseo en paredes y pisos; de igual manera, la mesa en donde se rea-
liza el triturado de los gránulos gruesos es de madera, sin embargo, 
al momento de realizar la tarea se cubre con un plástico para evitar 
el contacto del producto con la madera lo que garantiza la inocui-
dad de la panela. En esta actividad se utiliza un rodillo de hierro 
para triturar los gránulos que luego son zarandeados y así poder 
lograr que el producto tenga una contextura fina. Para el desarrollo 
de esta actividad, el trabajador debe pasar varias veces el producto 
por la zaranda para garantizar el cumplimiento de la condición física 
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de la panela y cumplir con los estándares de calidad para el consu-
mo de dicho producto.
 Ä Figura 38. Área de pulverizado en entable panelero
Fuente: Propia, tomada en la finca L ”La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
En el área de secado y enfriamiento la labor se realiza bajo techo 
en un espacio abierto, el cual no tiene delimitación, por tal motivo 
se encuentra expuesto a contaminación ambiental por virus y bac-
terias en el medio, particulación en el aire, contacto con animales 
y personas ajenas a la labor. Durante el desarrollo del proyecto de 
buenas prácticas de manufactura se realizaron capacitaciones de 
tipo ambiental y de higiene y seguridad en el trabajo, en donde se 
establecen las pautas para cumplir con los requisitos sanitarios para 
la producción; en este sentido, los propietarios de la finca hicieron 
los arreglos necesarios para mejorar las condiciones locativas y de 
saneamiento básico en el lugar, entre ellas, la colocación de divi-
siones en lámina para el área de tamizado, cambio de las mesas de 
tamizado, delimitación de áreas de trabajo, adecuación del piso, 
cambio en algunas herramientas y materiales de trabajo, y aisla-
miento de animales al área de producción. 
En el área de pulverización es donde se esparce la panela pul-
verizada sobre un mesón de acero inoxidable, siendo un lugar libre 
de humedad para que el producto se vaya secando y después se 
proceda a empacarlo, en el momento de realizar la observación del 
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área se encontró que el operario no contaba con los elementos de 
protección necesarios para realizar dicha labor; con el fin de mejo-
rar esta condición se realizó la intervención, a través de capacita-
ciones relacionadas con la utilización de elementos de protección 
personal, tipos de elementos a utilizar, control mediante la matriz 
de elementos, esto con el fin de cumplir los requisitos implementa-
dos en la Ley 9 de 1979 Código sanitario nacional en las industrias 
del sector alimento.
 Ä Figura 39. Área de pulverizado y evaporado en entable panelero
Fuente: Propia, tomada en la finca ”La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia
En el área de empaque, al realizar la observación se evidenció que 
el operario no contaba con los elementos de protección personal, el 
área no estaba delimitada y la balanza de medición no se encontra-
ba en condiciones óptimas. Ya teniendo el producto seco se empaca, 
este proceso se verifica que el producto no se vaya a empacar conta-
minado porque de ahí sale el producto a la venta, es empacado en lo-
nas formando bultos con un peso de 50 kilogramos aproximadamente 
cada uno. Los bultos deben ser almacenados en un área sin humedad 
para conservar su calidad, hasta que sean transportados para la venta. 
A través de la intervención realizada se realizan recomendaciones es-
pecíficas a los propietarios de la finca, en cuanto a control integrado 
de plagas y condiciones de orden y aseo de paredes y pisos; higie-
ne y desinfección de herramientas y materiales utilizados en la labor, 
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inocuidad en el lugar de almacenamiento y control en el manejo del 
producto terminado. 
 Ä Figura 40. Área de empaque en entable panelero
Fuente: Propia, tomada en la finca ”La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia
La panela pulverizada es más duradera y de mejor calidad debi-
do a que cuenta con muy poca humedad a diferencia a la panela en 
bloque. De esta forma, se logra crear una competencia significativa 
en el proceso de la panela, al abrir nuevas puertas en el mercado 
regional y nacional a través de un producto de óptima calidad para 
el consumidor y mejorar la rentabilidad en la microempresa familiar.
Durante la ejecución del proyecto de implementación de bue-
nas prácticas de manufactura en el sector panelero, se realizó in-
tervención en la finca “La Fernanda” durante dos años y medio, 
mediante intervención directa, en participación individual y grupal, 
en arduas jornadas de recolección de información en las diferen-
tes áreas de producción, desde el recorrido en el cultivo, tomando 
muestras y verificando condiciones ambientales hasta el empaque 
del producto final.
En el proceso en investigación formativa, inicia con la entrevista a 
los propietarios del entable panelero, se formularon varias preguntas 
encaminadas a conseguir datos para la identificación de los puestos 
de trabajo que conforman el proceso productivo; los propietarios die-
ron una explicación detallada del paso a paso de la elaboración de 
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la panela, desde el cultivo de la caña de azúcar hasta la entrega del 
producto al cliente. El ¿cómo se hace?, ¿para qué se hace? y ¿quién lo 
hace?, se convirtieron en interrogantes claves para obtener la informa-
ción base de investigación, siendo información fidedigna y real. 
Al escuchar el relato del proceso, se identificó que la producción de 
panela depende de varias personas y que cada una de ellas cumple un 
papel fundamental para asegurar el éxito de la molienda; explicaron 
que la producción se divide en tres fases, la primera se trata de la siem-
bra y mantenimiento del cultivo, donde se emplean dos personas y se 
ejecuta en un tiempo prolongado de aproximadamente año y medio; 
la segunda fase consiste en cortar y transportar los tallos de la caña de 
azúcar desde el cultivo hasta el trapiche panelero, esta actividad tiene 
una duración de dos días y se emplean dos personas; por último, la 
tercer fase consiste en producir la panela, donde se emplean de cinco 
a seis personas, que se encargan de mantener la hornilla encendida, 
moler la caña en el trapiche y aplicar el floculante natural (extracto del 
palo de balso) al jugo en el tanque pre limpiador, preparar el jugo en 
las calderas, batir la miel, tamizar la panela y por último, empacarla 
para ser entregada al cliente, todo esto en un tiempo aproximado de 
tres días. Gracias a esa información, se logró tener una visión más clara 
de lo que es una molienda y cuántos puestos de trabajo la conforman, 
todo esto logrado en la primera visita de campo.
 Ä Figura 41. Entrevista a propietarios de la finca ”La Fernanda”
Fuente: Propia, tomada en la finca ”La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
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Posteriormente, se visitó la finca “La Fernanda” cuando el enta-
ble panelero estaba en plena producción, es decir, que había per-
sonal trabajando para producir panela; esto propicio la aplicación 
de una encuesta a cada trabajador, con el fin de conocer un poco 
más sobre los cargos que ocupan y por supuesto sobre ellos tam-
bién; las preguntas que contenía la encuesta trataban básicamente 
de la situación socio-económica y de la percepción de cada trabaja-
dor frente a la labor que realizaba. Una vez se aplicó la encuesta, se 
observó detenidamente la labor de cada uno, donde se pudo notar 
a simple vista que es ardua y que requiere experiencia, fuerza, rapi-
dez, responsabilidad y sobre todo disposición para hacer las cosas.
Después de encuestar a los trabajadores y observar sus activi-
dades, se hizo una corta entrevista a cada uno de ellos, donde se 
les pide contar su experiencia en el cargo, complementando la in-
formación de la encuesta; las respuestas a las preguntas realizadas 
fueron bastante interesantes, dando una visión de la importancia de 
su labor, algunas de ellas son: la mayoría son personas adultas que 
pasan los 40 años de edad y que “moler panela” como lo llaman 
ellos, es su fuente primaria de ingresos, con lo que sostienen a sus 
familias; también compartieron que es una labor que heredaron de 
sus padres y abuelos, y que por pertenecer a una región que es pro-
ductora de panela saben todo lo relacionado al tema, sin embargo 
ejercen múltiples tareas del campo y cuando no están moliendo, se 
dedican a trabajar la tierra o a “jornalear” en fincas aledañas a su 
hogar; contaron su posición frente a la labor que realizan y todos 
concuerdan con que son actividades que generan un riesgo sobre 
ellos e incluso narraron algunas anécdotas de situaciones que han 
presenciado y que según ellos se debe al exceso de confianza por 
parte de las personas; pero, aunque son conscientes de la expo-
sición que tienen al riesgo, no son conscientes en ciertos temas, 
como por ejemplo el uso de elementos de protección individual, 
manifiestan que su único propósito es laborar y ganar dinero para 
suplir sus necesidades y las de sus familias.
Una vez se tabularon las encuestas y se analizó la información 
obtenida, se conoció que la población trabajadora tiene un nivel 
de escolaridad bajo, donde solo algunos cursaron la primaria y de 
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forma incompleta, también que sus ingresos mensuales son meno-
res o iguales a un salario mínimo legal vigente y que actualmente 
no se encuentran afiliados a seguridad social, pero están registra-
dos en la base del Sisbén, entre otros datos sobre su situación per-
sonal, económica y social. 
 Ä Figura 42. Acompañamiento a labor en cernido
Fuente: Propia, tomada en la finca ”La Fernanda”. Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
Gracias a esta entrevista se realizaron las primeras tres capacita-
ciones que consistieron en:
1. Manejo de pausas activas, en donde se habló de la importancia 
que tiene hacer pausas activas y el beneficio que trae consigo, 
al terminar se realizó una actividad recreativa con el objetivo 
que los participantes se dieran cuenta con la dinámica utilizada 
que se puede cambiar un poco el ambiente laboral permitien-
do que el cuerpo y la mente se relaje y descase un poco de la 
rutina diaria, ayudando a reducir el estrés, y que tomaran con-
ciencia de que hacer ejercicio, estiramientos, e incluso juegos 
dinámicos, pueden mejorar el rendimiento laboral tan solo con 
tomarse unos minutos para ello. 
2. Manejo de la comunidad y las relaciones familiares donde se 
hizo una sensibilización de la importancia de una buena comu-
nicación tanto laboral como familiar y personal, además de la 
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integración familiar y el cambio de rutina, se expusieron casos 
de lecciones aprendidas en el hogar y lo valioso que es el tiem-
po en familia. 
3. Finanzas personales donde se abordó conceptos y ejemplos so-
bre costos y gastos, rentabilidad, mano de obra, recomendacio-
nes para administrar mejor el dinero; dando por terminado con 
una actividad de presupuesto familiar y brindándoles a cada 
uno cartilla con la información expuesta. 
 Ä Figura 43. Capacitaciones de trabajadores de la finca “La Fernanda”
Fuente: Propia, tomada en Sede Universitaria Minuto de Dios, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
Con la información mencionada anteriormente, se ejecutó la 
matriz de perfiles ocupacionales y se pudo determinar que en el 
entable panelero existen ocho cargos, los cuales se califican de la 
siguiente manera:
1. Operario de cultivo
2. Operario de corte y transporte
3. Operario de hornilla
4. Operario de extracción 
5. Operario de calderas 
6. Operario de moldeo
7. Operario de cernido
8. Operario de empaque
Dicha matriz, contiene los datos base sobre cada uno de los cargos, 
allí se puede encontrar la descripción de cada uno, las actividades que 
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se realizan, la responsabilidad implícita y otros datos adicionales. A 
partir del conocimiento sobre cuántos cargos existen, se realizó el aná-
lisis y la descripción del cargo para posteriormente determinar el perfil 
ocupacional de cada uno; este trabajo fue realizado en dos fases, la 
primera fue la identificación de lo que existía en ese entonces en la 
finca “La Fernanda”, ahí se realizó el perfil de cargo ajustado a la reali-
dad; la segunda fase, fue la identificación y creación de la descripción 
del cargo de forma ideal, es decir,  pautar el cargo a cómo debe estar 
establecido con estándares de seguridad y salud en el trabajo, anexo 
a esto, se realizó un afiche didáctico donde se indican recomenda-
ciones y elementos de protección individual que se deben utilizar en 
cada puesto, fue un trabajo gráfico encaminado al entendimiento de 
la población trabajadora debido a su nivel de escolaridad. 
 Ä Figura 44. Afiche de seguridad, operario de empaque, año 2018
Fuente: Elaboración propia. Afiche de seguridad, operario de empaque, año 2018.
Los cargos realizados, fueron socializados y entregados a los 
propietarios de la finca, con el fin de que los emplearan al momento 
de realizar la contratación del personal para cada puesto de traba-
jo. Dichos cargos se realizaron de la siguiente manera: 
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Operario de cultivo
En el cultivo se encontró dos trabajadores que realizaban las ta-
reas de siembra y mantenimiento del cultivo, se evidenció que lo 
operarios están expuestos a factores de riesgo biológicos como 
la picadura y mordeduras de animales (arácnidos, anfibios, roedo-
res, mosquitos) la exposición a riesgo químico (tanque de guada-
ña), físicos (radiaciones ultravioleta) e higiene postural (posturas 
prolongadas y movimientos repetitivos de extremidades superio-
res), terreno con diferencias de desnivel y superficies irregulares, 
además, en las visitas realizadas  en campo se especificaron las 
funciones que deben desempeñar los operarios de cultivo. Para 
esta identificación de riesgos se realiza una lista de chequeo de 
saneamiento básico, matriz ambiental (Matriz de Leopold), Matriz 
de riesgos ocupacionales, toma de muestras de suelo, corte de 
caña y toma de muestra de agua. Se analizan las muestras de sue-
lo, corte de caña y agua a través de laboratorios prácticos, con el 
fin de identificar propiedades físico químicas de suelo, agua y de 
la materia prima (caña de azúcar)
Operario de corte y transporte
Este cargo se encarga de cortar la caña y cargarla en la bestia para 
transportarla desde el cultivo hasta el trapiche. Se logró identificar 
que la actividad se desarrolla en un terreno con diferencias de ni-
vel y superficies irregulares, a campo abierto con condiciones que 
hacen que el trabajador esté expuesto a radiaciones no ionizantes 
como son los rayos ultravioletas de la luz solar, la posibilidad de 
lluvias o tormenta eléctrica.
La determinación de las condiciones del puesto de trabajo fue 
proporcionada por el trabajador, su empleador y la observación de 
la tarea, que permitieron evidenciar los factores riesgos a los cuales 
está expuesto el operario; información con la que se realizó el perfil 
ocupacional y la determinación los elementos de protección indivi-
dual que requiere dicha labor. Para esta identificación de riesgos se 
realiza lista de chequeo de saneamiento básico, matriz ambiental 
(Matriz de Leopold), Matriz de riesgos ocupacionales.
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Operario de hornilla
Durante el reconocimiento de los puestos de trabajo, se encontró 
que el cargo de operario de hornilla, cumple la función de alimentar 
el horno con el bagazo y mantenerlo a una temperatura de 270º F, 
para garantizar la cocción de los jugos y poder llegar al producto 
final, manteniendo estándares de calidad. Haciendo énfasis en los 
factores de riesgos encontrados, el trabajador se encuentra expues-
to a material particulado, temperaturas extremas, postura bípeda 
prolongada y movimientos repetitivos en extremidades superiores. 
También se evaluó el conocimiento en el  uso de los elementos de 
protección individual (EPI) y dio como resultado que la población 
trabajadora no tenía el conocimiento sobre estos, ni la importancia 
y beneficios que implica su uso. Para esta identificación de riesgos 
se realiza lista de chequeo de saneamiento básico, matriz ambien-
tal (Matriz de Leopold), Matriz de riesgos ocupacionales.
La encuesta sociodemográfica dejo como resultado que el ope-
rario de hornilla no se requiere de educación formal o profesional; 
y que es recomendable tener mínimo seis meses de experiencia 
en el manejo de hornos. Teniendo en cuenta esta información se 
estableció el fin del cargo con la descripción de las funciones, las 
condiciones del trabajo y los factores de riesgo.
Operario de extracción
El proceso de extracción se ejecuta en dos fases, la primera se basa 
en obtener el jugo de la caña de azúcar al pasarla por el trapiche y la 
segunda consiste en tratar el jugo, separando la cachaza provenien-
te del trapiche en el tanque pre limpiador, oficio que aprendieron 
de generación en generación y del cual tienen experiencia, pero 
nunca lo desarrollaban con las medidas de seguridad necesarias, 
ya que el operario no tenía conocimientos de este tema, lo cual se 
evidenció en las entrevistas realizadas al trabajador, situación que 
cambió gracias a las diferentes visitas que se hicieron a la finca en 
las que se identificaron factores de riesgo que fueron socializados a 
los trabajadores y propietarios.
En la matriz de perfiles se identificó los elementos de protección 
individual (EPI) necesarios para el cargo. El operario de extracción 
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está expuesto a factores de riesgos relacionados con: atrapamiento 
de las manos en los piñones y demás partes en movimiento del 
trapiche, gases y vapores generados por la combustión del motor 
diésel, riesgo biomecánico, por posturas bípedas prolongadas, ex-
posición a material particulado y alergias por el contacto directo 
con el tallo leñoso de la caña, biológicos como la picadura y mor-
deduras de animales (arácnidos, anfibios, roedores, mosquitos), di-
chos riesgos que están intrínsecos en el proceso de extracción.
A la fecha, el operario cuenta con un medio de trabajo más se-
guro, ya que dispone de los elementos de protección individual 
(EPI), y los conocimientos básicos de su tarea, los cuales fueron so-
cializados mediante un afiche didáctico, que se va a ubicar en el 
puesto de trabajo, en el cual el colaborador pueda identificar los 
elementos de protección individual (EPI) que deben usar, y las me-
didas preventivas que deben tener en cuenta antes de realizar su 
labor. Para esta identificación de riesgos se realiza lista de chequeo 
de saneamiento básico, matriz ambiental (Matriz de Leopold), Ma-
triz de riesgos ocupacionales.
Operario de calderas
El contexto muestra que los trabajadores están expuestos a diver-
sos factores que pueden afectar su desempeño y su salud, debido 
a que se manejan horarios extensos, todo esto conlleva a que el 
cuerpo del trabajador sufra agotamiento.
Se evidenció deficiencia en orden y aseo, lo que puede afectar a 
los empleados debido a que se acumulan basuras, convirtiéndose en 
foco para la infestación de insectos voladores y rastreros que pueden 
causar enfermedades. Las herramientas de trabajo que portaba el 
empleado se encontraban en un estado de desgaste considerable, 
además no contaba con los elementos de protección personal nece-
sarios para realizar esta labor. Se identificó que el área de trabajo es 
reducida y no proporciona buenos espacios al empleado, limitándolo 
a realizar su labor en estado de incomodidad, obligándolo a mante-
ner posturas forzadas, exponerse a temperaturas externas, poniendo 
en peligro la salud del empleado.
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El operario de caldera está ubicado en las dos primeras pailas, 
en las que se tiene el jugo crudo que, poco a poco, se va limpiando 
las impurezas al aplicarse el floculante natural, el cual hace que las 
impurezas queden en la superficie y se puedan retirar.
El operario aplica manteca a la superficie de las pilas para que 
el dulce de la caña no se adhiera cuando empiece a espesar, a su 
vez el operario va surtiendo las otras pailas con jugo crudo para 
qué así se vaya evaporando el agua presente y solo quede el es-
peso dulce de caña.
Es un proceso que se debe hacer constantemente puesto que 
como siempre se está calentando las pailas pueden quedar sin jugo 
provocando así que se evapore el porcentaje de agua y equipar el 
dulce, el operador de la caldera debe mantener los líquidos hasta 
que alcancen el espesor necesario para poderla pasar a la siguiente 
paila. Para finalizar con una pala se pasa el líquido espeso a un re-
cipiente para hacer el proceso de conversión a la panela como tal. 
En estas evidencias la necesidad de proteger la integridad de 
los trabajadores y mejorar las condiciones de higiene del producto 
terminado, el grupo de semillero se encuentra con un gran reto 
puesto que las personas llevan varios años realizando las tareas en 
esta labor y por su forma de pensar y ver las cosas les parece algo 
innecesario tomar medidas preventivas, participar en eventos, ca-
pacitaciones, entrenamientos. Para esta identificación de riesgos 
se realiza lista de chequeo de saneamiento básico, matriz ambien-
tal (Matriz de Leopold), Matriz de riesgos ocupacionales, toma de 
muestras de jugos y mieles, así como del bagazo y la cachaza. Se 
analizan las muestras de jugos y mieles, el bagazo y la cachaza a 
través de laboratorios prácticos, con el fin de identificar propieda-
des físico químicas de jugos y mieles, del bagazo y la cachaza que 
permitan optimizar recursos en el proceso productivo.
Operario de moldeo
Este operario se encarga de batir la miel durante diez minutos sin 
parar, con el fin de dar la textura deseada al producto que poste-
riormente será tamizado. Para la identificación de este cargo se rea-
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lizaron las siguientes actividades: se habló con los trabajadores con 
el fin de recopilar información acerca de cómo realizan la labor, las 
herramientas y elementos que utilizan, y el paso a paso del proceso 
en la molienda.
Mediante la observación se identifican factores de riesgos pre-
sentes en el desarrollo de la actividad como son el riesgo psicoso-
cial, físico, locativo, biológico entre otros. 
Se determinó los elementos de protección individual que debe 
usar antes de iniciar y durante el desarrollo de la labor, se elaboró 
un afiche didáctico relacionado con la educación en elementos de 
protección individual y medidas de seguridad relacionadas con el 
desarrollo de la tarea de moldeo.
La determinación de las condiciones del puesto de trabajo fue pro-
porcionada por el trabajador, empleador además por la observación 
de la tarea, que permitieron evidenciar los riesgos a los cuales está ex-
puesto el operario y poder realizar el perfil ocupacional y determinar 
los elementos de protección individual que requiere dicha labor. Para 
esta identificación de riesgos se realiza lista de chequeo de sanea-
miento básico, matriz ambiental (Matriz de Leopold), Matriz de riesgos 
ocupacionales, toma de muestras de cocha. Se analizan las muestras 
de cocha a través de laboratorios prácticos, con el fin de identificar 
propiedades físico químicas del producto intermedio.
Operario de tamizado
Durante el proceso de producción de la panela, se realizó la ob-
servación de la actividad del operario de tamizado, se evidenció 
que el trabajador utilizaba un tamiz hecho de madera y de malla de 
bronce, en donde zarandeaba la panela que se recibía de la batea, 
hasta que quedara totalmente pulverizada, seguidamente clasifica-
ba el grano en dos grupos, el grano fino que quedaba listo para 
empacarlo y el grano grueso que seguidamente lo pasaba a un me-
són para ser triturado y volver a tamizar. Se identificaron los riesgos 
ocupacionales presentes en dicho cargo, en donde se encontró ex-
posición a temperaturas altas temperaturas, vapores orgánicos pro-
ductos de la evaporación de los jugos, picaduras y mordeduras de 
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animales, postura bípeda prolongada con gran exigencia en brazos 
y pies. El trabajador no tenía conocimiento sobre los elementos de 
protección individual adecuados para el cargo y su obligatoriedad 
para garantizar el autocuidado. Para esta identificación de riesgos 
se realiza lista de chequeo de saneamiento básico, matriz ambien-
tal (Matriz de Leopold), Matriz de riesgos ocupacionales.
Operario de empaque
En este cargo se realiza el empaque de la panela pulverizada en bol-
sas o lonas según el requerimiento del cliente; en la identificación 
del puesto de trabajo se evidenció que es un proceso sencillo, sin 
embargo, el trabajador se ve expuesto a lesiones ocasionadas por 
la manipulación de herramientas de mano punzantes (aguja), des-
plazamientos manipulando lonas de 50 kilos, picadura y mordedura 
de animales (avispas, abejas, moscas). Para establecer este perfil 
de cargo se realizó una entrevista al trabajador y se observaron las 
actividades operativas; información que permitió determinar las es-
pecificaciones del cargo, las responsabilidades, experiencias y nivel 
educativo necesario. Para esta identificación de riesgos se realiza 
lista de chequeo de saneamiento básico, matriz ambiental (Matriz 
de Leopold), Matriz de riesgos ocupacionales, toma de muestras 
de producto final. Se analizan las muestras de panela pulverizada 
a través de laboratorios prácticos, con el fin de identificar propie-
dades físico químicas de la panela pulverizada como producto final 
del proceso productivo.
Todos los aspectos que se trataron arrojaron resultados positi-
vos y beneficiosos para minimizar impactos ambientales, mejorar 
el proceso productivo y la producción de la panela y a su vez para 
mejorar las condiciones de salud y la seguridad del trabajador, cada 
aspecto ha impactado notablemente tanto a los propietarios de la 
finca como al personal que labora en las instalaciones. 
Se evidencia mejora en el ambiente de trabajo, pues ya se ob-
serva un sitio adecuado con espacio suficiente y en óptimas con-
diciones para su funcionamiento, no quedan rastros de basuras ni 
demás elementos que limitaban el espacio de trabajo. 
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Durante el proceso de investigación formativa que realizaron en 
la finca La Fernanda se realiza un análisis financiero para rentabi-
lizar el proceso productivo como resultado final del proyecto de 
buenas prácticas de manufactura en entables paneleros; para ello, 
se recolectaron datos de costeo y financieros para posteriormente 
formular un presupuesto inicial, luego se entrevistó a los propie-
tarios y trabajadores donde se efectuaron preguntas sobre la pro-
ducción, gastos de alimentación, materias primas para la produc-
ción, mano de obra y turnos de trabajo; también se hizo el listado 
de herramientas e insumos utilizadas para cada proceso (mesas de 
acero inoxidable, motobombas, palas metálica y de acero, balanza, 
cuerda hecha de fibra, costales, machetas, azadón, guadaña, esco-
bas, carretilla plástica, planta eléctrica, linternas, zaranda, mesones, 
espátula plástica, recogedor, valvulina, ACPM, aceite de motor de 
trapiche, fósforos, bolsas plásticas, calcipanela, aceite de cocina, 
floculantes naturales, costo del fluido eléctrico), además se incluyen 
los costes ambientales derivados del proceso productivo. 
 Ä Figura 45. Toma de datos en proceso con BPM
Fuente: Propia, tomada en la finca ”La Fernanda”, Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
Con la información recolectada se elaboró una propuesta de me-
jora que tiene como objetivo optimizar procesos y recursos, gene-
rar mayor productividad, establecer control sobre los trabajadores y 
su seguridad al momento de realizar las actividades de producción 
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y transformación, así como propender por el cuidado del medio 
ambiente y el uso razonable de recursos naturales, que es el fin úl-
timo de la implementación de las buenas prácticas de manufactura. 
Dentro de las mejoras en los procesos de producción, en térmi-
nos de adecuaciones locativas o mejoras de los espacios de traba-
jo, se encuentran: señalización y delimitación de las áreas, rutas de 
evacuación, implementar un punto ecológico, obtener un botiquín 
para en caso de emergencia, contar con un extintor, realizar medi-
ciones higiénicas de ruido e iluminación, implementar puntos de 
hidratación para trabajadores de cultivo, cambiar los elementos de 
madera por elementos en acero inoxidable, adecuar el piso para 
almacenar el bagazo el cual se sugiere ser de cemento. Además, 
se recomienda mantenimiento preventivo para el tanque de alma-
cenamiento de agua potable para evitar focos de contaminación 
y residuos que puedan atraer vectores, realizar mantenimiento de 
calderas para evitar el deterioro prematuro debido a la acumulación 
de residuos a causa del proceso productivo, y adecuar los servicios 
sanitarios, conectados a un sistema de disposición de residuos. Por 
otra parte, en cuanto a las mejoras que se pueden realizarse con 
los trabajadores, es importante mencionar: la entrega y seguimien-
to de dotación y elementos de protección individual, capacitar y 
sensibilizar al personal respecto a efectos del ruido, manipulación 
de productos químicos, brigadistas, manipulación de alimentos; 
realizar exámenes médicos ocupacionales con énfasis osteomus-
cular y audiometría; proveer al personal de cultivo con protección 
solar; realizar de pausas activas con el fin de prevenir la aparición 
de trastornos musculoesqueléticos ocasionados por los riesgos 
biomecánicos (posturas prolongadas, movimientos repetitivos, 
manipulación de cargas), asociadas a las actividades de: siembra, 
corte, transporte, hornilla, extracción de jugos, moldea, cernido y 
empaque. 
De las mejoras anteriormente mencionadas, en la finca “La Fer-
nanda” se llevaron a cabo las siguientes, durante el proceso de se-
millero de investigación:
 ¶ Entrega de elementos de protección individual. 
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 Ä Figura 46. Protección personal
GUANTES
ANTES DESPUÉS
 ¶ Se cambió tanque de asbesto por un isotanque para el almace-
namiento de agua. 
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 Ä Figura 49. Cambio de tanque de agua
ISOTANQUE
ANTES DESPUÉS
 ¶ Medidor de pH, para realizar la medición de alcalinidad y acidez 
de los jugos derivados de la caña. 
 Ä Figura 50. Equipo para proceso pH-metro
 ¶ Se realizó la instalación de divisiones en las instalaciones de las 
áreas de cernido, empaque y cambio de tejado. 
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 Ä Figura 52. Arreglos locativos, área de empaque
ÁREA DE EMPAQUE
ANTES DESPUÉS
 ¶ Se cambió el motor del trapiche con mayor potencia por mejo-
rar productividad.
 Ä Figura 53. Cambio de motor para trapiche
Fuente: Propia, tomada en la finca “La Fernanda” – Guaduas, Cundinamarca – Colombia.
El desarrollo del proceso sirvió de motivación y apoyo para rea-
lizar arreglos en la infraestructura del área de producción. Además, 
tuvo transcendencia, ya que les permitió a los propietarios de la 
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finca registrar la marca de su producto para su reconocimiento en el 
mercado local y llegar a exponerlo en proyectos de innovación en 
el Centro Comercial Gran Estación en la ciudad de Bogotá, el cual 
contó con la asesoría del grupo de investigación, que aportó ideas 
a la base de la iniciativa y entrego la herramienta necesaria para la 
presentación inicial en el proceso de preselección; los resultados 
fueron favorables ya que el proyecto quedo de cuartas en un grupo 
de cien proyectos innovadores. 
 Ä Figura 54. Participación en feria de proyectos innovadores
Fuente: Propia, Centro comercial Gran Estación – Bogotá – Colombia.
Los propietarios de la Finca esperan que la Corporación Univer-
sitaria Minuto de Dios - UNIMINUTO continúe apoyando el proce-
so de seguimiento a la implementación de las buenas prácticas de 
manufactura y agradece a la Universidad por su apoyo en el naci-
miento y crecimiento de la Empresa TROPI PANELA, promoviendo 
oportunidades de mejora, no solo para la finca “La Fernanda”, sino 
para el sector panelero.
El desarrollo del proyecto se establece como una experiencia 
exitosa debido a que se evidencian problemáticas en los procesos 
de una producción panelera, se identifican las necesidades de las 
empresas del sector alimenticio y se promueven acciones tendien-
tes a la implementación BPM (buenas prácticas de manufactura) 
para mejorar procesos productivos. 
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La implementación de las buenas prácticas de manufactura, mejora 
considerablemente la rentabilidad de la organización, permite ser 
más competitivos en el mercado, aumentar los niveles de satisfac-
ción interna, agilizar los tiempos de ejecución de cada actividad, 
mejorar la calidad y condiciones higiénicas del producto, permite 
explorar nuevos nichos de mercados a nivel regional, reducir cos-
tos, mejorar la efectividad y eficiencia del proceso y de quienes lo 
ejecutan, y crear ambientes de trabajo seguros dentro del proceso, 
entre otros beneficios. 
El trabajo estandarizado bajo los requerimientos de las buenas 
prácticas de manufactura en la industria panelera, genera que el 
proceso artesanal se transforme en un proceso técnico y de calidad, 
contribuyendo al desarrollo empresarial; cabe mencionar que se 
optimizan los recursos naturales, técnicos y humanos empleados en 
el proceso, lo cual reduce los sobre costos en la producción y, por 
ende, se posibilita el aumento en las ganancias sobre la venta. Esto 
también contribuye a posicionar el nombre de la empresa frente al 
sector panelero y fomentar la preferencia por parte del consumidor, 
ya que dentro de la estandarización del proceso, se garantiza la 
calidad e inocuidad del producto, lo que se convierte en un punto 
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de referencia y genera al comprador el deseo de adquirir siempre 
la panela producida por este entable panelero. 
El propósito de toda empresa es ser rentable y obtener los su-
ficientes recursos económicos para efectuar el pago del personal, 
cubrir los gastos de producción, adquirir insumos e invertir en la 
mejora del producto. Por esta razón, trabajar con las buenas prác-
ticas de manufacturas contribuye al cumplimiento de cada uno de 
estos objetivos; se puede decir que a nivel contable obtiene un 
impacto favorable que direcciona a la empresa al crecimiento en 
capital tanto físico como monetario e incentiva a los propietarios a 
seguir trabajando para obtener el éxito deseado. 
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